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LỜI GIỚI THIỆU 


Trong xây dựng cơ bản, hàn kim loại lủ mộí trong những quá trình công 
nghệ chủ yếu. Nhờ có các phương pháp hàn mà từ các cấu kiện hê tông cốt thép 
vả các kết cấu thép, người ta dã xây dựng nên những ngôi nhà và công trình vó 
khẩu độ ngày càng mỏ rộng với không gian kiến trúc lớn. Trong lắp đặt các hệ 
thống cấp thoát nước và thiết bị công nghệ như trong xây dựng các công trình 
cẩu, bến cảng tầu và hàng không, các cống và đập thuỷ lợi... không thề không 
sử dụng đến công tác hàn dưới dạng này hay dạng khác. Có thể nói hàn kim 
loại ngày nay đã trở thành một lĩnh vực kỹ thuật phổ biến trong các ngành công 
nghiệp , xây dỉpĩg cơ bản và phục vụ đời sôhg. 

Những năm qua, Viện khoa học Kỹ thuật xây dựng và Liên hiệp các Xí nghiệp 
lắp máy thuộc Bộ Xây dựng, được sự hợp tác của cấc trường đại học và trung 
học chuyên nghiệp, các tổng công ty xảy dựng và các cơ sở sản xuất của các 
ngành hữu quan, đã có những cổ gắng nhâm làm cho tốc độ và chất lượng của 
công lác hàn ngày càng tiến bộ. Điều đó không chỉ đòi hỏi ở sự đổi mới các 
biện pháp công nghệ cung như các thiết bị và dụng cụ về hàn, mà còn đồi hoi 
phải đào tạo được một đội ngữ đông đảo những người thợ hàn có tài năng trong 
thực hành, tỉnh thông về lý thuyết . Cuôh ”SỔ tay thợ hàn” dữ kỹ sư Nguyễn Bá An, 
một chuyên gia có nhiều kinh nghiệm về hàn công tác tại Viện khoa học Kỹ thuật 
xây díúĩg thuộc Bộ Xảy dựng biên soạn sẽ đáp íùĩg một phần yêu cầu đó. 

Bằng phương pháp thể hiện dưới hình thức biểu bảng; cuôh "SỔ tay thợ hàn” 
đã đúc kết những vấn đề cơ bản về kỉêh thức: lý thuyết cũng như những kinh 
nghiệm thực tiễn của công tác hàn trong những năm qua, những tiêh bộ kỹ 
thuật trên cơ sở các sáng kiến , cải tiến kỹ thuật, hợp lý hoá sản xuất ở trong và 
ngoài nước đã được ứng dụng rộng rãi ỏ nước ta. 

"Sớ tay thợ hàn " có các chương về phân hạng kìm loại, liên kết hàn và mối 
hàn . vật liệu hàn, thép và tính hàn của thép, trong đó khái quát các dạng hàn 
khác nhau; các dạng liên kết hàn và mối hàn; các loại dây thép hàn, que hàn, 
thuốc hàn; các tính chất cơ-lỷ-hoá chủ yếu của các loại thép trong xây dtếng và 
tính hàn của chúng. 

Các chương về thiết bị và dụng cụ hàn đã đề cập những đặc trưng cơ bản 
của các loại thiết bị và dụng cụ dùng trong công tác hàn, công dụng của chúng 
và hướng dẩn việc lựa chọn hợp lý từng loại dụng cụ và thiết bị khi thực hiện 
các phương pháp hàn khác nhau. 
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Các chương hàn vê điện, hàn kếĩ cấu kim loại, hàn hơi và cắt hơi , trình bày 
chi tiết vấn để về kỹ thuật hàn với các trình độ khác nhau, từ thủ công , nửa cơ 
giới đến cơ giới và của các dạng hàn với các loại hỉnh kết cấu khác nhau cùng 
với các tiến bộ kỹ thuật đã được ứng dụng trong thời gian qua ở nước ta. 

Các chương về kiểm tra chất lượng hàn và an toàn trong công tác hàn đã 
giới thiệu tóm tắt các nguyên nhân gây hư hỏng và các phương pháp kiểm tra 
chất lượng mối hàn , phương pháp đánh giá chất lượng hàn, các biện pháp an 
toàn đối với người công nhân hàn khi sử dụng vâ vận hành các dụng cụ và thiết 
bị về hàn . 

Cuốn sách là tải liệu bổ ích trong công tác đào tạo và thực hiện nâng cao 
trình độ cho công nhân trên các công trường xây lấp. 


PTS.KHKT. LÊ HŨU Đỗ 
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CHƯƠNG I 

PHÂN HẠNG HÀN KIM LOẠI - LIÊN KÊT HÀN VÀ Mối HÀN 


I. PHÂN HẠNG HÀN KIM LOẠI 

Hàn , là quá trinh tạo ra liên kết liền khối nhờ liên kết nguyên tử giữa các chi tiết hàn 
khi nung nóng (cục bộ hay toàn bộ) hoặc làm biến dạng dẻo các chi tiết ấy, hoặc kết hợp cả 
hai dạng trên. 

Hàn kim loại được phân hạng theo các đặc trưng vật lý, kỹ thuật và còng nghệ. 


ỉ. Phân loại hàn kim loại theo dặc trưng cơ bản 


Nhóm đặc trưng 

Tên gọi các dặc li ưng 

Tên gọi 

Vật lý 

Hình dạng nảng lượng dùng dể hàn 

Loại 

Dạng nguồn năng lượng trực tiếp dể hàn. 

Dạng 

Kỹ thuật 

Phương pháp bảo vê kim loại trong vùng hàn 

Hàn liên lục hay gián đoạn. 

Mức dộ cơ giới hoá công việc. 

- 


2* Phản hạng hàn kim loai theo dặc trưng vật lý 


Hạng hàn 

Dạng hàn 

Nhiệt 

- Hàn hồ quang 

- Hàn xỉ điện 

- Hàn tia diện tử 

- Hàn tia plátma 

- Hàn tia ion 

- Hàn tia sáng 

- Hàn cảm ứng 

- Hàn hơi 

- Hàn nhiệt 

Nhiệt-cơ 

- Hàn tiếp xuc 

- Hàn khuếch tán 

- Hàn cảm ứng-ép 

- Hàn hơi ép 

- Hàn nhiệt ép 

- Hàn hổ quang ép 

- Hàn nhiệt nhôm 

- Hàn xỉ ép 

- Hàn lò ủ 

Cơ 

- Hàn iạnh 

- Hàn nổ 

- Hàn siêu âm 

- Hàn ma sál 

- Hàn từ xung 
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HÀN Hố QUANG 



Theo dạng điện 
cực nóng chảỹ 

! 


Theo dạng diện cực 
không rióng chảy 


Theo cách có dùng 
kim loại phụ 


I 

Theo mức độ nhúng 
hổ quang vảo vùng han 


Theo dạng diện 
cực dạrig băng 


Theo dạng 


Băng hàn 



Dây hán 




Băng hàn bột 
(bang bột) 



Dày hàn bột 
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Tia đỉên tử 
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HÀN XỈ ĐIỆN 
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HÀN BĂMG TIA PLÁTMA 


Theo sự có mặt và hướng 
dao động của tía plátma 
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dao động phức tạp 



















































II. ĐỊNH NGHĨA VÀ TÊN GỌI MỘT số CÁC DẠNG HÀN CHÍNH 


Theo rocr 2601-74 của Liên Xô, thuật ngữ, và định nghĩa các dạng hàn được ghi theo 
bảng sau: 


Các dạng hàn chính 


Thuặt ngữ 

Định nghĩa 

1. Hàn đấp 

N. J HarmaBKa 

A. 2 Suríacing 
p. 3 Rechargement 

Đắp một lớp kim loại lên bề mặt sản phảm bằng 
phương pháp hàn. 

2. Hàn nóng chảy 

N. CeapKa rmaBiieHHeM 

A. Fusion welding 
p. Soudage par ĩusion 

Hàn bằng cách làm nóng chảy cục bộ vật hàn mà 
không dùng vẩy hàn. 

3. Hàn hồ quang 

N. ^ỊyroBaa CBapKa 

A. Arc welding 
p. Soudage à ĩarc 

Hàn nóng chảy, sự nóng chảy được thực hiện bằng 
hồ quang điện 

4. Hàn hồ quang điện cực nóng chảy 

N. ,HyroBafl CBapKa ruiaBamHMca 3JieKTp0A0M 

A. Comsumable electrode vvelding 
p. Soudage avec fil íusible 

Hàn hổ quang thực hiện bằng que hàn; trong khi 
hàn, que hàn nóng chảy được dùng làm kim loại 
phụ. 

5. Hàn hỏ quang hở 

N. CeapKa OTKpbiTOH nyroỉí 

A. Open arc welding 
p. Soudage à ĩarc à ĩaừ libre 

Hàn hồ quang bằng diện cực nóng chảy không có 
khí bảo vệ hoặc không có lớp thuốc hàn bao phủ. 
Khi hàn có thể quan sát được vùng hổ quang hàn. 

6. Hàn hổ quang điện cực khỡng nóng chảy 

N. TỊyroeaa cBapKa HeruiaamnMCíỉ 3CKTpo/ỊOM 
A. Are welding using o nonconsumable electrode 
p. Soudage à l’ar avec électrode réírac-taire 

Hàn hồ quang, thực hiện bằng điên cực không 
nóng chảy khi hàn. 

7. Hàn dưới lớp thuốc 

N. CBapKa no/t ộmocoM 

A. Sưbmerged arc welding 
p. Soudage à ĩarc sous flax 

Hàn hồ quang, khi hàn hồ quang cháy dưới lớp 
thuốc hàn. 


(1) Tiếng Nga; (2) Tiếng Anh; (3) Tiếng Pháp. 
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(Tiếp bảng) 


Thuật ngữ 

Định nghĩa 

8. Hàn hồ quang trong khí bảo vệ 

N. /ỊyrơBaa CBapKa B 3amnTHOM ra3e 

A. Gas-shielded arc welding 

p. Soudage à ĩarc sous protection gaze use 

Hàn hổ quang, khi hàn khí bảo vệ được đưa liên 
tục vào vùng hồ quang hàn. 

9. Hàn hổ quang ácgông 

N, AproHO/tyroBaa caapKa 

A. Argon-shielded arc welding 
p. Soudage "Argonarc" 

Hàn hổ quang trong khí bảo vệ, khí này là khí 
ácgông. 

10. Hàn trong khí cácbỏníc 

N. CeapKa B yrjieKHCJiOM ra3e 

A. C0 2 - weỉding 
p. Soudage sous C0 2 

Hàn hổ quang trong khí bảo vệ, khí này ỉà khí 
cácbôníc (C0 2 ). 

11. Hàn dưới nước 

N. no^BOAHaíi CBapKa 

A. Under~water weỉding 
p. Soudage sous l’eau 

Hàn hồ quang khi hàn tỉến hành ở dưới nước. 

12. Hàn hồ quang xung 

N. Mny;ii>cH0-/tyr0Bafl GBapxa 

A. Pulsed arc welding 
p. Soudage à 1’arc pulsant 

_ 

Hàn hồ quang, thực hiện bảng dòng điện thay đối 
tuần hoàn thành đường xung theo chương trình 
định sẵn. 

13. Hàn hồ quang tự động 

N. ABTOMaTHHecKaa ayroBaa CBapKa 

A. Abtomatic arc weldìng 
p. Soudage automatique à Tarc 

Hàn hổ quang, trong đó khâu dẫn dây hàn (điện 
cực nóng chảy) và dịch chuyển hồ quang dọc kẽ 
hàn được cơ giới hoá. 

14. Hàn hồ quang kép 

N. ữByxAyroBa* cBapKa 

A. Double-arc welding 
p. Soudage à Tarc double 

Hàn hồ quang tự dông, thực hiện đổng thời bởi hai 
hồ quang, mối hồ quang được cấp điện độc lập. 

15. Hàn nhiều hồ quang 

N. MHoronyroBaa cBapKa 

A. Multi-arc welding 
p. Soudage à 1'arc multiple 

Hàn hổ quang tự động, thực hiên đồng thdi bởi 
nhiều hồ quang, mỗi hồ quang được cấp điện 
độc lập. 

16. Hàn điện cực kép 

N. flByx3/teKTp0AHafl CBapKa 

A. Twin electrode welding 

p. Soudage avec deux electrodes paralliles 

Hàn hồ quang tự động, thực hiện đồng thời bởi 2 
cực hàn có dày cấp điện chung. 
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(Tiếp bảng) 


Thuật ngữ 

Định nghĩa 

17. Hàn nhiều điện cực 

N. MHoro3JieKTpOữHaH csapKa 

A. Multi-electrode \velding 

p. Soudage evec electrodes parallèles multiple. 

Hàn hổ quang tự động, thực hiện đồng thời bởi 
nhiều điện cực hàn có dây cấp điẽn chung. 

18. Hàn thuốc 

N. CnapKa no ộiiĩOC 

A. Arc welding with additive flux 
p. Soudage avec ađdition de flux 

Hàn hồ quang tự dộng, trong dó trẽn kẽ mép vặt 
hàn có phủ lớp thuốc, có bề dày nhỏ hơn chiều dài 
hổ quang hàn. 

19. Hàn hồ quang nửa tự động 

N. nojiyaBTOMaTH»ỉecKafl ;tyflOBafl CBapKa 

A. Semi-automatic arc welding 
p. Soudage à larc semi-automatic 

Hàn hổ quang, trong đó chỉ cơ giớỉ hoá khâu cấp 
dây hàn. 

20. Hàn hổ quang tay 

N. PyHHaH ưyroBaa ceapKa 

A. Manual arc welding 
p. Soudage manuacl 

Hàn hổ quang với từng que hàn, trong dó các khâu 
cấp dây hàn và dịch chuyển hồ quang dọc theo kẽ 
hàn thực hiên bằng tay. 

21. Hàn Plátma 

N. ri/ia3MeHĩiafl GBapKa 

A. Plasma-arc weldìng 
p. Le soudage à pỉasma 

Hàn nống chảy, ưong đó sự nung nóng chảy thực 
hiện bởi hồ quang nén. 

22. Hàn xỉ diện 

N. 3jieKTpowjiaKOBafl caapKa 

A. Electroslag welding 

p. Soudage sous laitier electto-conductive 

Hàn nóng chảy, trong dó để nung nóng chảy vật 
hàn người ta sử dung nhiệt toả ra khi có dòng điên 
đi qua xi nóng chảy. 

23. Hàn bàng tia lade 

N. Jla3epHaH cBapKa 

A. Laser welding 

R. Soudage laser 

Hàn nóng chảy, trong đó để làm nóng chảy cục bộ 
vật hàn, người ta dùng năng lượng tia sáng, thu 
được từ máy phát lượng tử quang học. 

24. Hàn hơi 

N. ra30Baa cBapKa 

A. Gas welding 
p. Soudage aux gaz 

Hàn nóng chảy, trong đó làm nóng chảy kẽ mép 
vặt hàn thực hiện bằng ngọn lửa khí thoát ra ở đầu 
mỏ hàn. 

25. Hàn nhỉệt nhỏm 

N. TepMHTHaa ceapỉca 

A. Thermit welding 
p. Soudage aíuminothermique 

Hàn, thực hiên bàng phản úmg nhiệt nhôm. 
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(Tiếp bảng) 


Thuật ngữ 

Định nghĩa 

26. Hàn tiếp xúc 

N. KơHTaKHaa CBapKa 

A. Resistance welding 
p. Soudage par résistance 

Có sử dụng áp lực khi hàn, trong đó việc nung 
nóng vật hàn thực hiện bằng nhiệt toả ra khi có 
dòng điện đi qua phần tiếp xúc của các chi tiết hàn. 

27. Hàn đối tiếp xúc 

N. CTbiKOBaa KOHTâKHaa CBapKa 

A. Resistance butt welding 
p. Sondage en bout par résistance 

Hàn tiếp xúc, ưong đó các chi tiết hàn nối với nhau 
qua tiếp xúc ở đầu mút. 

28. Hàn tỉếp xúc nóng chảy 

N. CTbiKOBaa CBapKa oruiaBiieHne 

A. Flash welding 
p. Soudage par étincelle 

Hàn đối tiếp xúc, trong đó các đầu mút tiếp xúc 
cửa chi tỉết hàn được nung nóng có kèm theo sự 
nóng chảy ở đầu mút tiếp xúc. 

29. Hàn đối điện trở 

N. CTbiKOBaa CBapxa conpoTMBiieHHe 

A. Upset welding 

p. Soudage enbout par resistance pure 

Hàn đối tiếp xúc, trong đó việc nung nóng chi tiết 
hàn không kèm theo sự nóng chảy ò đầu mút tiếp 
xúc. 

30. Hàn điểm tiếp xúc 

N. To'ie*ỉHaH KOHTaKTHan cBapKa 

A. spot welding 
p. Soudage par points 

Hàn tiếp xúc, Uong đó các chi tiết hàn nối với nhau 
bởi từng điểm, điểm hàn đó là giới hạn diện tích 
đầu mút điên cực hàn vừa dẫn điện vừa tạo lực ép 
lên chi tiết hàn. 

31. Hàn lồi 

N. PeribeípHaB CBapKa 

A. Projection welding 

P. Soudage par bossages 

Hàn tiếp xúc, trong đó việc hàn nối các chi tiết 
được thực hiện trên từng phần riêng biệt ở các điểm 
lổi đã được chuẩn bị (gia công) trước. 

32. Hàn mỏi tiếp xúc 

N. LliOBHaa KOHTaKTHăB CBapKa 

A. Resistance seam welding 
p. Soudage en ligne continue 

Hàn tiếp xúc, trong đó việc hàn nối các chi tiết 
được thực hiện bàng hai điện cực dạng đĩa quay, 
tạo nên mối hàn liên tục hoặc không liên tục. 

33. Hàn cảm ứng 

N. HtiuyKỉiHOHHaa CBapxa 

A. Induction welding 

P, Soudage par induction 

Có sử dụng áp lực khi hàn, trong dó việc nung 
nóng vật hàn thực hiện bằng dòng diện cảm ứng 
tần số cao. 

34. Hàn bàng năng lượng dự trừ 

N. Ceapica 3anaceHH0ft 3HeprMeíi 

A. Stored energy welding 
p. Soudage àaccumuỉation d’é nergie 

Hàn, trong đó năng lượng được dự trữ trong các 
thiết bị đặc biệt, sau dó được sử dụng để nung 
nóng chảy các chi tiết hàn. 
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(Tiếp bảng) 


Thuật ngữ 

Định nghĩa 

35. Hàn bàng tụ điện 

N. KoHiiencaTOHaa ceapKa 

A. Capation discharge welding 

p. Soudage à 1'accumulation d enrgie dans des 

condensateurs 

Hàn bằng nảng lượng dự trữ, được tích trong các 
tụ điện. 

36. Hàn nổ 

N. CeapKa B3pbiB 

A. Explosion welding 
p. Soudage par explosion 

Hàn, trong đó việc nối các chi tiết được thực hiện 
bằng phương pháp nổ, gây ra sự va đập giữa các 
phần chuyển dộng nhanh. 

37. Hàn từ-xung 

N. MarHHTH3-HMíiyjibCHafl ceapKa 

A. Magnetic-pules welding 
p. Soudage d'impulsion magnétique 

Hàn, trong đó viêc nối các chi tiết được thực hiện 
nhờ tác dụng của tờ trường xung, gây ra sự va đập 
các phần cùa chi tiết hàn. 

38. Hàn áp lực 

N. CuapKa HaBiieHne 

A. Pressure welding 
p. Soudage par pression 

Hàn, được thực hiện ở nhiệt đô thấp dưới nhiệt độ 
nóng chảy của kim loại hàn. Quá trình hàn không 
sử dụng vẩy hàn, nhưng có sử dụng áp lực để tạo ra 
sự biến dạng dẻo của các chrtiếrhằÌL 

39. Hàn khí nén 

N. ra3onpeccoBan CBapKa 

A. Pressurt gas welding 
p. Soudage aux gaz avec press ion 

Hàn áp lực, trong đó quá trình nung nóng vật hàn 
thực hiện bằng ngọn lửa khí. 

40. Hàn khuếch tán 

N. Hn(|)(Ị)y3HOHHafl cBapKa 

A. Diffusion vvelding 
p. Soudage par diffusion 

Hàn áp lực, thực hiện bởi sự khuếch tán tương hỗ 
giữa các nguyên tử của các chi tiết hàn tiếp xúc 
nhau dưới tác dụng kéo dài ở nhiệt đô cao (có biến 
dạng dẻo không đáng kể). 

41. Hàn ma sát 

N. CBapKa TpeHHe 

A. Friction welding 
p. Soudage par íriction. 

Hàn áp lực, trong dó quá trình nung nóng vật hàn 
thực hiên bằng ma sát. (Khi quay một trong những 
chi tiết đem hàn). 

42. Hàn siêu âm 

N. yjibTpa3ByKOBaa GBapxa 

A. Ultrasonic welding 
p. Soudage par ultrason 

Hàn áp lực, thực hiện bơi tác dộng của dao động 
âm ở tần số cao. 

43. Hàn lạnh 

N. XojioiiHafl CBapKa 

A. Cold welding 
p. Soudage à froid 

Hàn áp lực, dưới tác đụng biến dạng dẻo đáng 
kể nhưng không có quá trình nung nóng các chi 
tiết hàn. 


16 




















III. MỘT VÀI PHUƠNG PHÁP HÀN VÀ CẮT THÔNG DỤNG 


a) Một vài phương pháp hàn thông dụng 


Phương 
pháp hàn 


Hàn điện 
hồ quang 
tay 


Hàn nửa 
tự động 
bằng dây 
hàn bột 


Bản chất quá trình hàn 


Hồ quang hàn (I), cháy giữa 
que hàn (2) và vật hàn (3) 
trong môi trường khí (4) mói 
tạo thành. Khí - xỉ do thuốc 
bọc que hàn tạo ra để bảo vệ 
kim loại lỏng (5), 


Sơ đổ 

quá trình hàn 


Hổ quang hàn (1) cháy giữa 
điện cực nóng chảy (dây hàn) 
(2) và vật hàn (3). Thuốc hàn 
đông dưới chảy lỏng (4) tạo thành lđp 
lóp thuốc bảo vệ kim loại lỏng khi hàn 
nửa lự động, chỉ có dày hàn 
được dần tự động vào vùng hồ 
quang hàn; khi hàn lự động thì 
dây hàn vừa được dần tự động 
vào vùng hồ quang hàn vừa 
được chuyển dọc trục mối hàn. 



Hổ quang hàn (1) cháy giữa 
diện cực nóng chảy (dày hàn 
bột) (2) và vật hàn (3). Chất 
khí - xỉ (4) bảo vệ kim loại 
lỏng (5) dược tạo ra bởi thuốc 
bột trong dây hàn. Dáy hàn bột 
trong phương pháp này được 
dưa tự động vào vùng hồ 
quang hàn. 


Đặc điểm quá trinh hàn 


Có thể hàn ở moi vị trí* 
Nãng suất của phương pháp 
còn một vài hạn chế, Vì hệ 
số nóng chảy 0 ^ = 8-12g. A/h; 

= 16-18 g.A/h khi hàn 
bằng. Mức năng lượng theo 
chiều dài 5 - 20 Kcal/cm. 
Chất lượng hàn phụ thuộc 
chính vào trình độ thợ hàn. 


Nãng suất hàn cao hơn hàn 
hồ quang tay 5-20 lần Chất 
lượng mối hàn cao, nhưng 
chỉ hàn được ở vị trí bằng. 
Sử dung thích hợp để hàn 
kết cấu dạng tấm. 



Có thể hàn ờ mọi vị trí. 
Chất lượng hàn phụ thuộc 
trình dộ tay nghẻ thợ hàn 
và chất lượng dây hàn. 
Năng suất hàn cao (a„ > 12 - 
16g. A/h). 




















(Tiếp báng) 


Phương 
pháp hàn 


Hàn nửa 
lự dộng 
trong môi 
trường khí 
các-bô-níc 


Hàn hơi, 
hàn xì khí 
ôxy và 
axê-tylen 


Hàn 

trong khí 
ácgông 
bằng tay 


Hàn tự 
dộng và 
nửa tự 
động 
trong khí 
ácgông 


Bản chất quá trình hàn 


Hổ quang hàn (1), cháy giữa điện 
cực nóng chảy (dây hàn) (2) và 
vật hàn (3), trong khí bảo vệ C0 2 
(4). Khí C0 2 dược phun vào khu 
vực hổ quang hàn nhờ mỏ hàn (5). 
Dày hàn phải là loại đây thép chứa 
lượng Mn và Si cao, để bù đắp cho 
kim loại mới hàn có Mn và Si bị 
giảm sút do bị cháy trong quá 
trinh hàn. Những nguyên tố Si và 
Mn có lượng chứa cao trong dây 
hằn cũng làm giảm việc tạo ra 
chất khí, do dó làm cho mối hàn 
chắc dặc (không bị lản bọt khí). 


Kim loại nóng chảy bơi nhiệt toả 
ra từ ngọn lửa khí (1); khí cháy là 
hỗn hợp ôxy và axê-tylen. Mối 
hàn tạo bởi kim loại nóng chảy 
gồm : kim loại cơ sở (3) và que 
hàn phụ (4) trộn lẫn với nhau. 

Dụng cụ để hàn hơi là mỏ hàn (5). 


Hồ quang hàn (1) cháy giữa điộn 
cực không nóng chảy von-íram 
(2) và vật hàn (3), trong khí bảo 
vê ác gông (4). Mối hàn (5) được 
tạo thành bơi kim loại cơ sở nóng 
chảy (5) và que hàn phụ (6). 

Dụng cụ để hàn ácgông tay là mỏ 
hàn 7 (mô hàn ácgông). 


Hồ quang hàn (1) cháy giữa điện 
cực voníram (2) và vặt hàn (3) 
trong khí ácgông (4). 

Nhửng phương pháp hàn ácgông 
khác nhau: hàn với hồ quang 
xung, hàn với hổ quang đổng bộ 
và hàn với hồ quang dao dộng 
ngang. 


Sơ đổ 

quá trinh hàn 




Đặc diểm quá trình hàn 

Hàn với mọi vị trí, chất 
lượng hàn phụ thuộc trinh 
độ tay nghề thợ, và việc làm 
sạch dây hàn, độ ẩm lản 
trong khí C0 2 . 

Nâng suất hàn cao 
(a n = 16 - 22g. A/h). 


Hàn dược mọi vị trí. So với 
hàn điện hồ hàn quang tay, 
chất lượng hàn không cao và 
chịu ảnh hưởng có hại của 
các khí tới cấu trúc và tính 
chất của kim loại hàn. 

(Nhiột tập trung của hàn hơi 
nhỏ hơn hàn hồ quang tay 
5 lần) 

Có thể hàn 0 mọi vị trí. Chất 
lượng hàn cao. Nhiệt tập 
trung của hàn ácgông tay 
bằng điện cực không nóng 
chảy cao (từ 6 - 14 lần so với 
hàn hồ quang tay) khi mức 
năng lượng theo chiều dài 
thấp (2-5 Kcal/cm). 

Được sử dụng để hàn tất cả 
các loại thép. 

Đảm bảo hàn được mối nổi 
có chất lượng cao, cấu tníc 
và tính chất kim loại mối hàn 
tốt, sản phẩm hàn có biến 
dạng nhò. 

Có thể hàn ở mọi vị trí với 
mọi loại thép. 
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b) Một vài phương pháp cắt thông dụng 


Phương 
pháp cắt 


Cắt bằng 
ôxy 


Bản chất quá trình cát 


Dòng ỏxy theo hướng từ mô cắt 
(1) làm cháy kim loại và thổi 
ôxýt ra khỏi đường cắt. Ngọn 
lửa khí (2) làm nóng kim loại. 
Sử dụng khí đốt bàng axêtylen 
hoặc khí khác (prôpan-butan, 
khí thiên nhiên,...) trộn vdi ổxy. 
Bản chất của phương pháp dựa 
trên sự cháy của sắt trong dòng 
ôxy nguyên chất. 


Cát bằng Hổ quang điện (l) cháy giữa que 
que hàn hàn (2) và vật cắt (3) làm nóng, 
diện hồ chảy kim loại ra khỏi vùng cắt. 

q uan g Bản chất của phương pháp ỉà 
làm nóng chảy kim loại và đưa 
ra khỏi đường cắt. 


Sơ dồ quy trình 



Cắt bằng Kim loại được làm nóng chảy và 
hổ quang tách khỏi đường cắt bởi hổ 
plátma quang (1). Hồ quang này được 
định hướng bời dòng plátma (khí 
được ion hoá ở nhiệt độ cao). 
Dòng khí (plátma) có nhiệt độ 
10000 “ 20000°c và tốc độ thổi 
lớn, cho phép thổi kim loại nóng 
chảy khỏi đường cắt dẽ dàng kể 
cả dường cắt sâu. 


Cắt bằng Dòng không khí (1) dưới áp lực 
hồ quang 5 - 6kG/cm 2 thổi kim loại nóng 
- không chảy thoát khỏi đường cắt. 

k* 11 H6 quang điện (2) cháy giừa 
điên cực than (3) và vật cắt (4) 
làm nóng chảy kim loại trong 
quá trình cắt. 


Đặc điểm quá trình cắt 


Cho phép cắt thép các-bon 
thấp và hợp kim thấp loại tấm 
dày 3-100mm ở mọi vị trí, 
không cho phép cắt thép hợp 
kim cao nhóm ốtstênít, gang 
và kim loai màu. 





Cho phép cắt thếp cán (thép 
tấm, thép góc, thếp chữ u, 
thép tròn, ...) trừ thép ôtstênỉl 
trong trường hợp không có 
yèu cầu cao về độ chính xác 
và chất lượng chổ cắt. 


Cho phép cát thép tấm không 
gỉ nhóm ốtstênít, gang, kim 
loại màu có bề dày 5 - 
iOOmm và lớn hơn có vùng 
ảnh hưởng nhiệt hẹp nhất. 
Quá trình cắt thực hiện ở vị 
trí bằng. 


Cho phép cát sản phẩm hoặc 
làm nóng chảy một đoạn của 
sản phẩm bằng thép các loại 
và à mọi vị trí (trừ vị trí trần). 

Phương pháp thòng dụng 
ưong thao tác sửa chữa. 
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IV. LIÊN KẾT HÀN VÀ Mối HÀN 


Liên kết hàn - lằ mối nối liền khối thực hiện bằng cách hàn. 

"V 

Mối hàn - là bộ phận của liên kết hàn, được tạo ra nhờ sự kết tinh của kim loại trong 
vùng hàn (bể hàn). 



B - Gia công vát mép chi tiết hàn 

Tuỳ thuộc vào chiều dày chi tiết hàn và phương pháp hàn mà các chi tiết hàn có thể 
phải gia công mép hàn hoặc không cần vát mép. Hình dạng và kích thước chí tiết gia công 
được ghi ô các bảng sau: 
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Bảng 1. Các dạng liên kết hàn và mốỉ hàn khi hàn bằng điện hổ quang tay 
với que hàn có thuốc bọc (TOCT 5264-69) 
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(Tiếp bảng ì) 
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(T iếp bảng ỉ) 



































(Tỉếp bảng ỉ) 
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Bảng 2. Kích thước liên kết hàn và mối hàn (mm). 

Hàn điện hồ quang tay với que hàn có thuốc bọc (POCT 5264-69) 
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(ĩỉếp bảng 2) 
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(Tiếp bảng 2) 
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(Tỉếp bảng 2) 


11. Dạng liên kết và mối hàn - C11 
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13. Dạng liên kết và mối hàn - C13 
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(Tiếp báng 2) 
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21. Dạng liên kết và mối hàn - C21 
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23. Dạng liên kết và mối hàn 



o Vi 




o V 









rí © 




ró o 








Ml 

+ 1 

- 

= 

- 

+ 1 

s 

- 

- 

s 

~ 

= 

- 


Vì 




Vi 









ó 




Ó 








u 

rN 


Vj 

r- 

oc 

ƠN 


m 


>o 

o- 


04 

04 

04 

04 

04 

04 


ro 

rõ 

ro 

rn 

OI 




























-H 

- 

= 

+1 

- 

- 

+ 

£ 

s 

c 

- 

— 


oo 



04 










'sO 

o> 

04 

Vì 

oo 


rt 

O- 

o 

r-1 

4D 

ơs 


• —« 


04 

04 

04 

ro 

m 

rn 






! 

1 

r- 

1 

o 

ro 

1 

\c 

I 

o 

04 

1 

V 

oo 

ĩ 

1 

1 

r- 



r—i 

04 

04 

Ol 

04 

ro 

0-1 

ro 


'Tt 




o 

'O 

04 

00 


o 

'O 

04 

00 

'T 

p 

ữ) 

rn 



Vì 

V 

\ỏ 

o- 

r- 

oo 

00 

C\ 


iỉ 

ỉ 

! 

i 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

C/3 

o 

0 

04 

00 


o 


04 

oo 


o 


m 

ro 



V 

'Cì 

\D 

r- 

r- 

òo 

CN 

Ov 




40 









41 


































































kết và mối hàn 
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(Tiếp háng 2) 
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(Tiếp bảng 2) 
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(Tiếp bảng 2) 



Ghi chủ: c, u, ỉ, L quy định bởi thiết kế. 






























Kích thước liên kết hàn và mối hàn (mm) khi hàn tự đọng và nứa tự động (POCT K713 - 70) 
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(Tiếp báng) 




















(Tiếp bâng) 
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- Vị trí mỏi hắn trong không gian 
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(Tiếp bảng 3) 
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diện ngang mối hàn nẳm trong mặt phẳng thẳng đứng. 






D -Tên gọi vầ định nghía liên kết hàn và mối hàn 


Tên gọi 

Định nghĩa 

1. Liên kết hàn 

N. CBaponoc cociiHiieHne 

A. Welded joint 
p. Joint soude 

Liên kết liền khối, thực hiện bằng cách hàn. 

2. Liên kết hàn giáp mối 

N. CibĩKOBoe coeitMHeHMe 

A. Butt joint 

p. Assemblage bout à bout 

Liên kết hàn hai chi tiết, đật trong cùng mạt 
phẳng hoặc ưên cùng bề mật. 

3. Liên kết hàn góc 

N. yroeoe coeíiMHemie 

A. Corner joint 
p. Assemblage d'angle 

Liên kết hàn hai chi tiết, đặt theo vuông góc nhau 
và hàn ở mép tiếp xúc của chúng. 

4, Lién kết hàn chồng 

N. HaxiiecTOMHoe coeiiHHeHHe 

A. Lap joint 

p. Assemblage à recouvrement 

Liên kết hàn, trong đó các chi tiết hàn đặt song 
song và chổng lên nhau, 

5. Liên kết hàn chữ T 

N. TaBpoBoe coeiMKeHHe 

A. Tee joint 

p. Assemblage en T (droit) 

Liên kết hàn, trong đó đầu cạnh của chi tiết này 
đặt lên bề mặt cùa chi tiết kía tạo thành hình 
chữT. 

6. Nút hàn 

N. CBapuoti y3ca 

A. Welded assembly, weidment 
p. Ensemble soudé 

Một bộ phận kết cấu hàn, trong đó các chi tiết 
hàn (các phần từ hàn) đối đầu tiếp xúc nhau. 

7. Môi hàn 

N. CBapnott UJ 0 B 

A. Weld 

p. Soudure 

Một bộ phận của liên kết hàn, tạo nên do sự kết tinh 
của kim loại ưong vùng hàn. 

8. Vùng hàn 

N. 3ona coeiiHĩỉeHHA 

A. Welding zone 
p. Zone de soudage 

Vùng, ở đó tạo ra liên kết nguyên tử khi hàn 
áp lực 

9. Mối hàn giáp mối (đối đầu) 

N. Ctmkohoỉì 1IIƠB 

A. Butt vveld 
p. Soudure bout à bouí 

Mối hàn của liẻn kết giáp đầu với nhau 

10. Mối hàn góc 

N. yr:iơBOfl ILỈOB 

A. Fillel weld 
p. Soudure d'angle 

- — "1 

Mốt hàn góc, gối chồng hoặc chữ T 

•—■—— -- —— - 
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(Tiếp bảng) 


Tên gọi 

Định nghĩa 

11. Mối hàn điểm 

N. To'ie«ĩHbifl 111GB 

A. spot welđ 
p. Soudure par point 

Mối hàn góc chồng, hoặc chữ T, trong đó sự liên 
kết giữa cấc chi tiết hàn thực hiện bằng các điểm 
hàn riêng biệt. 

12. Nhân điểm hàn 

N. Hiipo TOMKH 

A. Weld nugget 
p. Noyau de soudure 

Vùng điểm hàn, ò đó có kim loại nóng chảy 

13. Mối hàn gián doạn 

N. ripepblBMCTbiH UIOB 

A. Intermittent weld 
p. Soudure discontinue 

Mối hàn có những đoạn ngắt quãng theo chiều dài. 

14. Mối hàn gián đoạn đối xứng 

N. HeỉiHOĩí npepbtBHCTbi UIOB 

A. Chaine intermittent Weld 
p. Soudưre discontinue symétrique 

Mối hàn chừ 
phân bố đối > 

T, trong đó những đoạ 
cứng theo 2 phía thành c 

liiiimiim _ IIT1ITTT1TTTT 

U11UÍI1ĨĨU ưnnnmn 

n ngắt quẵng 
rủa liên kết. 

15. Mối hàn gỉán đoạn so le 

N. lỉIaxMaTHbiti npepbiBHCTbM UIOB 

A. Staggered intermittent weld 
p, Soudure discontinue altemée 

. 

Mối hàn chữ 
phân bố so le 

T, trong dó những đoạ 
theo hai phía thành củí 

nmmnĩU_U1ỈĨ.THĨ1ÌI1 

— iummni li - 


16. Mối hàn liên tục 

N. HeupcpbiHbiíí UIOB 

A. Continuous weid 
p. Soudure continue 

Mối hàn khồng bị gián đoạn theo chiểu dài 

17. Mỏi hàn nhiều lớp 

N. Mtìoro CJ10HHI>IÍÌ UIOB 

A. Multipass weld 
p. Soudure en plusieurs passes 

Mối hàn có cấu tạo bởi vài lờp hàn. 

18. Mối hàn vá 

N. rioưBapouiỉbitì mo B 

A. Seaiing run 
p. Reprise à l'an vers 

Phần nhỏ nhất của mối hàn hai mặt, được hàn đầu 
tiên để ngản ngừa sự cháy thủng khi hàn lớp tiếp 
sau, hoăc được hàn sau cùng đắp lên lớp lót để 
đảm bảo chất lượng mối hàn có chất lượng cao. 

19. Hàn đính 

N. ripnxBaTKa 

A. Tack vvelđ 

p, Soudure de pointage 

Những mối hàn ngắn dùng định vị, các phần xác 
định kích thước, hình dạng các chi tiết hàn. 
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(Tiếp bàng) 


Tên gọi 

Định nghĩa 

20. Mối hàn lắp 

N. MoHTaaciỉbM IUOB 

A. Site vveld 
p. Soudure sur chantier 

Mối hàn, thực hiện ở tại chỗ lắp ráp cấu kiện. 

21. Đường hàn 

N. BaiìHK 

A. Weld bead; run 
p. Chenille 

Kim loại nóng chảy (hoàc quá nóng chảy) được hàn sau 
mỗi lượt. 

22. Lốp hàn 

N. CiioPi 

A. Layer 
p. Couche 

Phần kim loại mối hàn dược tạo bdi một hoặc vài đường 
hàn ưên tiết diên ngang mối hàn. 

23. Lớp lót của mỏi hàn 

N. KopcHbiiiBa 

A. Root (of weld) 
p. Fond du chanírein 

Phần kim loại mối hàn, ở nơi đáy, vũng hàn chạm với 
bể mặt kim loại cơ bản. 

24. Phần gia cường môi hàn gỉáp môi 

N. ycujiciine cTbiKOBoro uiBa 

A, Reiníorcement of bult weld 
p. Supépaisseur de soudure bout à bout 

Phẩn kim loại cùa mối hàn (giáp mối) lồi lên so với bề 
mật vật hàn. 

25. Phán gia cường mối hàn góc 

N. ycmiene yrnoBoro uiBa 

A. Reiníorcement of ĩìílet weld 
p. Convexité de soudure d'angle 

Phần kim loại mối hàn tạo nẽn chố lồi của mối hàn góc. 

26. Phần lõm mòi hàn góc 

N. OaiaỐiieHne yroiiOBoro liiBa 

A. Filled weld concavity 
p. Concavité de soudure dangle 

Khoảng cách giữa: mặt phẳng đi qua đường nóng chảy 
nhìn thấy của mối hàn với kim loại cơ bản và bề mặt 
mối hàn, đo ở VỊ trí lõm nhất của mối hàn góc. 

27. Bề dày mối hàn góc 

N. ToiHUHHa yrj!OBoro lUBa 

A. Throat thikness 
p. Epaisseur totale de la soudure 

Khoảng cách lớn nhất từ bề mật mối hàn góc tới điểm 
nóng chảy sâu nhất của kim loại cơ bản. 

28. Chiều cao lý thuyết mối hàn gốc 

N. Pac^eTHaa BbicoTa yrjiOBOFO ỉiiBa 

A. Design throat thickness 
p. Epaisseur nominale de la soudure 

Chiều dài đường vuông góc, hạ từ điểm nóng chảy sâu 
nhất ở chỗ tiếp giáp các phẫn hàn bên cạnh huyền iớn 
nhất, của tam giác vuông nội tiếp trong mối hàn góc. 

29. Cạnh mối hàn góc 

N. KaieT ymOBoro Lưea 

A. Leg of a ĩilled weld 
p. Côte 

Khoảng cách ngán nhất từ mật chi tiết hàn này tới biên 
mối hàn góc trên mảt chi tiết hàn kia 

30. Cạnh lý thuyết mối hàn góc 

N. PacqeTHbiíi KaTCT ymoBoro uiBa 

A. Design leg of a íilled weld 
p. Côté nominal 

Cạnh đi qua khe hở, của tam giác vuông lớn nhất nôi 
tiếp trong mòi hàn góc. 

Ghi . chú: Đối với mối hàn đổi xứng, cạnh lỵ ỉhuyết có thế là 
cạnh góc vuông bất kỳ, đối với mối hàn không đối xứng - là 
cạnh nhỏ nhất. 
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CHUƠNGII 


VẬT LIỆU HÀN 


I. DÂY THÉP HÀN 

1. Dây thép hàn Việt Nam 

Theo tiêu chuẩn Nhà nước Cộng hoà xã hội chủ nghĩa Việt Nam TCVN 2362-78, dây 
thép hàn do Việt Nam sản xuất có các loại đường kính 0,3; 0,5; 0,8; 1,0; 1,2; 1,6; 2,0; 2,5; 
3,0; 4,0; 6,0mm. 

Dây thép hàn Việt Nam chia theo công dụng, có 2 loại: 

- Dùng để hàn đắp (hàn nối, nóng chảy) 

- Dùng để làm lõi que hàn (ký hiệu E). 

Dây thép que hàn cácbon thép và thép hợp kim, chia theo trạng thái bề mặt, có loại: 

- Không mạ đổng 

- Mạ đồng (ký hiêu Mđ). 

Dây thép hàn được chế tạo từ các số liệu theo ghi trong bảng 7. 

Dây thép hàn sản xuất ở dạng cuộn: loại dầy bề mặt khồng mạ đồng có kích thước, 
khối lượng tương ứng ghi trong bảng 2. Loại dây bề mặt có Iĩiạ đồng xem ở bảng 3. 


Bảng 4. Kích thước, khối lượng cuộn dày thép hàn 
Loại khỏng mạ đồng 


Đường kính 
dây, nim 

Đường kính trong 
của cuộn (mm) 

Khối lượng cuộn dây, kg, không nhỏ hơn 

Cácbon 

Hợp kim 

Hợp kim cao 

0,3 - 0,5 

150-300 

2 

2 

1,5 

p 

00 

1 

o 

200 - 350 

5 

5 

3,0 

1,0- 1,2 

200-400 

20 

15 

10,0 

1,6 - 2,0 

300 - 600 

30 

20 

15,0 

2,5 - 3,0 

400 - 600 

40 

30 

20,0 

4,0 - 6,0 

500 - 700 

40 

30 

20,0 
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Bảng 5, Kích thước cuộn dây thép hàn 
Loạỉ mạ đống 





















Bảng 6. Thành phần hoá học của dây thép hàn Việt Nam (TCVN 2362 - 78) 
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Dây thép hàn Việt Nam được ký hiệu như sau: 

Thí dự: 

• Dây hàn đường kính 2mm, từ số hiệu thép Ha-30Cr 15Ni35V3Nb3Ti dùng để hàn 
đắp, tinh luyện trong lò điện xỉ (ĐX) dược ký hiệu là: Dây 2 Ha-30Crỉ5-Ni35V3Nb3Ti - 
ĐX. TCVN 2362-78; 

• Dây hàn đường kính 3mm, từ thép số hiệu Ha 04Crl9Ni9 dùng để làm lõi que hàn 
(E), được ký hiệu là: Dây 3 Ha-04Crỉ9Ni9 - E. TCVN 2362-78 ; 

• Dây hàn đường kính 3mm, từ thép số hiệu Ha-08A dùng để hàn đắp, bề mật không 
mạ đồng, được ký hiệu là: Dây 3 Ha-08 A. TCVN 2362-78; 

• Dây hàn đường kính l,6rnm, từ thép số hiệu Ha-08Mn2Si dùng để hàn đắp, bề mặt 
có mạ đồng (Mđ): Dây 1,6 Ha-08 Mn2Si - Mđ. TCVN 2362-78; 

• Dây hàn đường kính 2,5mm, từ thép Ha-lOCrMn2SiMoA, dùng làm lõi que hàn, 
tinh luyện trong lò chân không cảm ứng (Cck), bề mật có mạ đổng, được ký hiệu là: Dáy 
2,5 Ha-WCrMn2SiMoA - Cck - Mđ. TCVN 2362-78. 

2. Dáy thép hàn do Liên Xô sản xuất 

Theo r()CT 2246 - 70, dây thép hàn do Liên xỏ sản xuất ghi trong bảng 7. 


Bảng 7. Dây hàn 


Tên gọi 

rOCT hoặc TY 

Tính nảng và ứng dụng 

1 

2 

3 

Dây thép hàn 

rocr 2246-70 

Dày thếp hàn thép cácbon thấp có 6 loại sò hiệu 


10543-63 

thếp họp kim có 30 loại, thép hợp kim cao có 41 
loại không mạ đổng và có mạ dồng dùng đế làm 
que hàn hơi, dùng trong hàn tự dộng và nửa tự 
động hổ quang diện (hàn nóng chảy). 

Ngoài ra dày hàn dùng trong hàn nửa tự dộng và tự 
động điện cực nóng chảy có 8 loại số hiệu để hàn 
thép cácbon, 11 loại - hàn thép hợp kim, 9 ỉoại - 
hàn thép hợp kim cao. Đường kính dây hàn gồm 
các cỡ: 0,3; 0,5; 0,8; 1,0; 1,2; 1,4; 1,6; 2,0; 2,5; 
3,0; 4,0; 5,0; 6; 8,0mm. 

Dày bột hàn 

Theo TY của Viện hàn 

Dùng trong hàn nửa tự dộng và tự dộng thép 


điện E o. Paton 

cácbon thấp và thép hợp kim thấp, hàn cốt thép. 

Dây hàn bàttg nhồm 

rocr 7871-63 

Có 11 loại số hiệu dây hàn nhòm và hợp 

và hợp kim nhôm 

«--- — 

kim nhôm. 
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(Tiếp bảng 7) 


1 

2 

3 

Dây hàn hợp kim (số hiệu 

MMTy/LỊHHHMM 

Loại dây hàn hợp kim dược sáng chế ra bởi Viện 

311-245, 3(1-439) 

801-62 và 850-63 

hàn điện E.O.Paton, đùng để hàn không cần môi 
trường bảo vệ - đối với các kết cấu không quan 
trọng và cốt thép trong bêtông cốt thép. 

Thanh hàn gang 

rocr 2671-70 

Các thanh hàn số hiệu A, 6, HM-L H4-2, G4, 
X4 vói đường kính 4, 6, 8, 10, 12 và 16mm. 

Số hiệu loại A - dùng cho hàn khí (hơi) nóng. 

E - dùng cho hàn khí (hơi) có đốt nóng cuc bộ 
và hàn thanh diện cực. 



HH-1 - dùng để hàn các vật đúc thành mỏng 
bằng phương pháp hàn khí ở nhiệt độ thấp. 



H4-2 - như trên, vật đúc thành dày. 

EM và X4 - hàn đáp chi tiết bị mài mòn. 

Dây hàn và thanh phụ 

rOCT 2112-71 

Dùng để hàn dồng và các hợp kim của đổng, 

bàng dồng dỏ, dồng thanh, 
đồng thau 

rocr 16130-72 và 

các TY 

đổng thau, đồng thanh có 17 số hiệu dây hàn, 
dường kính gồm: 0,8; 1; 1,2; 1,4; 1,6; 1,8; 2; 
2,5; 3; 4; 5; 6; 8mm. 

Dày hàn bằng titan 


Dùng cho hàn titan trong khí ácgông và 

Số hiệu BT-1 v.v 


dưới thuốc. 


Bảng 8. Kích thước và trọng lượng cuộn dây thép hàn 
(fOCT 2246 - 70) 


Đường kính 
dây hàn (mm) 

Đường kính trong 
cuộn (mm) 

Trọng lượng cuộn dây hàn (kg) 

(không nhỏ hơn) 

Thép cácbon 
thấp 

Thép hợp kim 

Thép hợp 
kim cao 

0,3 - 0,8 

150- 300 

2,0 

2,0 

1,5 

1.0 -1,2 

250 - 400 

20,0 

15,0 

10,0 

1,4 

250 - 500 

25,0 


10,0 

1,6-2,0 

250 - 600 

30,0 

20,0 

15,0 

2,5 - 3.0 

400 - 600 

40,0 

30,0 

20,0 

4,0- 10,0 

450 - 700 

40,0 

30,0 

20,0 

12,0 

600 - 750 

40,0 

30,0 

20,0 
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Bảng 9. Dày thép hàn dùng hàn khí ácgòng (rOCT 2246 - 70) 


Số hiệu thép hàn 

Số hiệu dây hàn 

OX-18H9 

Q-04X19H9 

IX18H9T 

C B -06X19H9T, C b -04X19H9, Q-07X19H10G 

X18HI2M2T 

C b - 04X19H11MB, C r 06X19HI0M3T 

X18H12M3T 

Cb-0ốX19H1OM3T 

X78T 

C b -07X19H10B, X781 

3H-602 

3M-602, X781 

1X18H9T + 30XĨCA 

3H-334, X781 


Bàng 10. Dây thép hàn dùng hàn khí cácbôníc C0 2 (r0CT 2246 - 70) 


Kừn loại hàn 

Số hiệu dây hàn 

Thép các bon thấp 

C b 08T2C 

Thép hợp kim thấp 

Q-08T2C, C B -10Xr2C, C B -I8xrc 

C r -18XMA. 

Thép chịu nhiệt 15XMA và 20 3MA 

C b -08XT2CMA 

Thép 20X0 J1 

C b -08 XTCMOA 

Thép XI3 

C B -12X13, C B -06X14, C B -06X19H9r 

Thép 2X13 

Cb- 12X13, Q-06X14, C B -06X19H9r 

Thép X17 

C B -13X25H18, C b -08X 14THT 

C ir 06X 19H9T, C B -13X25H18 , C B - 1OX17T 

Thép X17H2 

Q-08X17T 

Thép loại 18-8 

C B -06X19H9T, C b -07X18H9TỉO 

C b -08X20H9T7T, C p -04X19H9C2 

Thép X23H18 (3H417) 

C b -04X19H11M3, C b -07X25H13 

C p -30X25H16r7 


Bảng 11. Dây thép hàn dùng hàn hơi (hàn xì) (rOCT 2246 - 70) 


Thép hàn 

Số hiệu dây hàn 

OX18H10 

C B -01X19H9, C b -04X19H9 

X19H9T 

C b -06X19H9T, C b -04X19H9 

OX18H12B 

C B -07X1910b, Q-04X19H9 

Kim loại hàn 

SỐ hiệu dây hàn 

X17H13M2T, X17H13-M3T 

CV04X19H11M3, C b -04X9H9 

X18H25C2 

C b -04X19H9C2 

IX14H14B2M, 4X14B2M 

C b -06X 19H9T, Q-07X19H10B 

X23H13 

C B -07X25H13, CV0ÓX19H9T 

OX23H18 

Õr 13X25H13, C b -06X19H9T 

1X13, X14, X17H2,2X13 

C b -06X14, C B -12X13, CB-06X19H9T 
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Bảng 12 . Thành phán hóa học dây thép hàn (theo TOCT 2246 - 70 ) 
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3. Chư A ghi à sau ký hiệu của đây hàn để chỉ độ tinh khiết cao của kim loại làm dây hàn tính theo lượng p và s. Dáy hàn so hiệu C B '08AA, chữ A ở sau chỉ 
rằng hàm lượng SvàP nhỏ hơn Sớ với dày hàn số hiệu Cịị-08A. 

4. Theo công dụng, dây hàn chia ra: dây dùng để hàn và hàn đắp; để chẻ'tạo que hàn (làm lối) kỷ hiệu chữ 3. Theo hình dáng bể ngoài dây hàn thép 
cácbon thấp và thép hựỊ? kim chia ra loại: không mạ đóng vồ có mạ đổng (0); 

5. Kỹ hiệu dây thép hàn theo POCĩ 2246 -70 như sau: 4C B -08 A-0, là dây hàn đường kính 4mm, sô' hiệu C fí -08 A dùng cho hàn vả hàn đắp, có mạ đồng 




(Tiếp bảng ỉ2) 
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(Tiếp báng 12) 
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II. QUE HÀN ĐIỆN 


Que hàn điện dùng để hàn và hàn đắp theo TOCT 9465-75 được phân ra như sau: 


- Theo công dụng: Nhóm Y dùng để hàn thép cácbon, thép hợp kim thấp có giới hạn 
bền dưới 60kG/mm 2 . Nhóm JI - dùng hàn thép hợp kim có giới hạn bền trên 60kG/mm 2 ; 
Nhóm T - hàn thép hợp kim bền nhiệt; Nhóm B - hàn thép hợp kim cao có tính năng đặc 


biệt; nhóm H - hàn đắp; nhóm M - loại que hàn thuốc boc mỏng 


(Đ ^ 

ídH 


Nhóm c - . 


thuốc bọc trung binh (1,20 < D/d < 1,80); nhóm Ịị - thuốc bọc dày (1,45/D/d < 1,80); r - 
thuốc bọc rất dày (D/d > 1,80). 


Ghi chú: D - Đườììg kính que hàn ; d đường kính lõi. 


- Theo chất lượng: căn cứ vào trạng thái mặt ngoài thuốc bọc, độ chắc đặc của kim loại 
mối hàn, hàm lượng p và s. Theo cách chia này que hàn được phân thành nhóm: 1, 2, 3. 


- Theo dạng thuốc bọc: thuốc bọc loại a xít - A, loại bazơ - E, xenlulô - u,, rutin - P; 
loại hỗn hợp - ký hiệu bằng hai ký hiệu; thuốc bọc khác - n. 

- Theo khả năng hàn và dắp: hàn ở mọi vị trí - 1; hàn ở mọi vị trí trừ hàn đứng từ 
trốn xuống - 2; hàn bằng, ngang và đứng từ dưới lên - 3; hàn bằng và hàn bằng ' lòng 
thuyền" - 4. 

- Theo loại và cực dòng diện hàn: được phân theo bảng 13. 


Bảng 13. Bảng xếp lại que hàn theo loại và cực dòng điện hàn 


Cực của dồng diện một chiều 

Điện áp không tải 
máy cấp hồ quang, V 

Ký hiệu 

Danh nghĩa 

Phạm vi 

Nghịch 

- 

- 

0 

Bất kỳ 



1 

Thuận 

50 

±5 

2 

Nghịch 



3 

Bất kỳ 



4 

Thuận 

70 

± 10 

5 

Nghịch 



6 

Bất kỳ 



7 

Thuận 

90 

±5 

8 

Nghịch 



9 
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Thi dụ: 


346 - YOHH 13/45 - 3,0 - yj2 

Ký hiệu ghi:-—- rocr 9466-75, rocr 9467-75. 

E43 2(5)-CIO 

Có nghĩa là: que hàn loại 346A theo rOCT 9467-75; số hiệu YOHH-13/45; đường 
kính 3mm; dùng để hàn thép cácbon và thép hợp kim thấp Y; với thuốc bọc dày 2Ị; nhóm 
chất lượng 2; theo chỉ số nhóm của rocr 9467-75, kím loại nóng chảy và kim loại mối 
hàn là 43 (2C5) thuốc bọc loại bazơ B ; có thể hàn với mọi ví trí 1; dòng điên hàn một chiều 
cực nghịch 0. 


1 2 3 

—cb—cb—[ 


T 


E 






Hình ì t Cách ghi kỷ hiệu que hàn theo TDCT 9466'75 

L Loại que hàn ; 2. số hiệu (mác): 3. Đường kính ; 4. Công dụng; 5. Bề dày thuốc bọc; 

6. Nhóm chất ỉượĩĩg; 7. Chỉ sổ nhóm chỉ rõ đặc điểm kìm loại nống chảy theo rocr 9467-75. 
rocr - ỉ005ỉ-75. ỈVCT 9466-75; 8. Dạng thuốc bọc; 9. Vị trí hàn; ỈO. Dòng diện hàn; 
ỉ ỉ. Kỷ hiệu tiêu chuẩn hiện hành; 12. Kỷ hiệu tiêu chuẩn từng ỉoại que hàn. 

Que hàn điện phải đảm bảo hồ quang cháy ổn định, đường hàn đều nhẵn, dễ gõ xỉ sau 
khi hàn, trong kim loại hàn không có ngậm xỉ, bọt khí và vết nứt. Thuốc bọc phải bám đều 
quanh mối hàn. 


Bảng 14. Sai lệch cho phép khi thuốc boc bám không đẻu quanh lõi que hàn 


Đường kính que hàn, mm 

1,8 

2,0 

2,5 

3,0 

4,0 

5,0 

6,0 và lớn hơn 

Chiều dày thuốc bọc 
sai lệch cho phép, mm 

0,05 

0,08 

0,10 

0,15 

0,20 

0,25 

0,30 


Cho phép ả thuốc bọc có những khuyết tật sau: các vết lõm, chỗ gỗ ghề nhỏ không kéo 
dài quá 12mm và khỏng sâu quá 0,5 lần bề dày thuốc bọc; các rạn nứt nhỏ không quá 2 và 
mỗi vết khổng dài quá 12mm. 

Thuốc bọc không được bở, vỡ (phá huỷ) khi ngâm vào nước, nhiệt độ 15 - 25°c trong 
24 giờ và cũng khồng cho rơi ở độ cao 0,5m (thử với que hàn có đường kính trên 3mm). 
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Bảng 15. Kích thước que hàn 



Chiều dài que hàn, mm 

mm 

Thép các bon thấp 
hoặc hợp kim 

Thép hợp kim cao 

1,6; 2,0 

225 hoặc 250 

225 hoặc 250 

2,5; 3,0 

350 

250 

4,0 

400 hoặc 450 

350 

0,5; 6,0; 8,0; 10,0; 12 

450 

350 hoặc 450 


Bảng lóa. Que hàn kết cáu thép 
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(Tiếp bảng J6b) 
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Bảng 17. Que hàn thép chịu nhiệt 
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(Tiếp bảng J8) 
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Bảng 19. Que hàn thép và hợp kim chịu nhiệt 
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(Tiếp bảng 21) 
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Chú thích: 

1. Thuốc bọc của tất cả các toại que hàn trong báng đều ỉà ỉoại Canxifỉuo (trừ que hàn OM 1 !-ỉ). 

2. Dòng điện hàn dùng loại điên một chiều, cực nghịch. 

3. Gia công vát cạnh vật hàn đều dùng phương pháp cơ khi, không dùng lửa dể cắt. 

4. Khi hàn thực hiện độ hàn sâu nhỏ nhất ở kim ìoại cơ bản. 




Bảng 22. Que hàn nhỏm và hợp kim nhòm 
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ỉ. Thuốc bọc que hàn - loại haỉôgen 

2. Hàn với hồ quang ngắn. 

3. Que hàn sấy khô ở ỉ 50 - 200°c trong ỉ giờ. 








Bảng 23. Que hàn dồng, hợp kim đồng và niken 
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ịTiê'p bảng 24 ) 
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Chú thích: Dây hàn bột ỈUĩ-AHỈ, ĨỈĨĨ-Ỉ/ỈCK vàJỈBC-ìn dùng để hàn thép cácbon. 




Bảng 25. Dãy hàn bột dùng hàn đáp 
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(Tiếp bảng 25) 
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IV. THUỐC HÀN 


Thuốc hàn dùng để bảo vệ kim loại nóng chảy ở vũng hàn khỏi bị tác dụng của các khí 
có hại trong không khí, đồng thời làm ổn định hồ quang trong quá trình hàn và tạo hình 
mối hàn. Yêu cầu đối với thuốc hàn là: dễ gõ xỉ, trong mối hàn ít bị khí có hại tác dụng, 
không có rổ khí và vết nứt. 

Thuốc hàn có 2 loại: luyện và gốm. 

Thuốc hàn luyện thông dụng hơn, và dược chia ra: 

- Theo hàm lượng silic - thuốc hàn silic thấp, có lượng chứa silic không quá 35% Si, 
thuốc hàn silic - cao, có 40 - 50% Si. Loại thuốc hàn silic - thấp thường dùng để hàn thép 
hợp kim, thuốc hàn silic - cao dùng để hàn thép cácbon thấp. 

- Theo hàm lượng mãnggan - thuốc hàn không chứa mãnggan, có lượng chứa không 
quá 1 % Mn; và thuốc hàn mânggan có trên 1 % Mn. 

- Theo cấu trúc hạt - thuốc hàn thuỷ tinh và bọt đá. Thuốc hàn thuỷ tinh trong suốt, các 
hạt nhuộm màu khác nhau, có khối lượng trên 1,2 g/cm*; thuốc hàn bọt - đá - có dạng hạt 
bọt, khối lượng dưới 1,0 g/cm\ 

Thuốc hàn gốm có ưu điểm là dè chế tạo, nhưng cũng có nhược điểm trong thành phần 
thuốc phân bố lượng nguyên tố hợp kim không đồng đều (do khối lượng riêng hạt thuốc 
không giống nhau), dẫn tới hợp kim hoá kim loại hàn khổng đều nhau. Vì vậy trong thực tế 
sư dụng loại thuốc hàn nóng chảy phổ biến hơn. Thuốc hàn gốm có thể dùng riêng hoặc 
trộn lẫn với thuốc hàn nóng chảy. Thí dụ: Khi hàn kết cấu thép các bon thì hỗn hợp thuốc 
hàn tốt nhất là: 70% nóng chảy và 30% thuốc gốm. 

Trước khi sử dụng thuốc hàn phải đem sấy khô. Chế độ sấy với thuốc hàn silic, thuốc 
hàn silic cao mãnggan là 300 - 400°c trong 5 giờ, (thí dụ: số hiệu AH-348A, AH-26, chế 
độ sấy thuốc hàn silic thấp không có mănggan là 930"C trong 5 giờ (thí dụ thuốc hàn số 
hiệu 006) và ở 930°c trong 1,0 - l,5h cho loại thuốc hàn gốm (thí dụ: K - 11). 

Thuốc hàn được bảo quản ở nơi nhiệt độ khống thấp dưới 18 i( C và độ ẩm tương đối 
không quá 50%. 


Bảng 26. Thuốc hàn luyện (TOCT 9087-81) 


Số hiệu 

Kích thước 
hạt, mm 

Dạng thuốc hàn 
và màu sắc hạt 

Công dụng 

1 

2 

3 

4 

AH-348-A 

AH-348-AM 

0,35 - 3 

0,25 - 1 

Dạng thuỷ tinh, vàng và nâu. 

Hàn cơ giới và hàn đắp thép cácbon 
và thép hợp kim thấp với dãy hàn 
thép cácbon thấp, thép hợp kim. 

OOi-45 

0,35 - 3,0 

Dạng thuỷ tinh, xám nhạt, 
vàng và nâu. 

rư 
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Bảng 26 (tiếp theo) 


1 

2 

3 

4 

AH-60 

0,35-4,0 

Dạng bọt đá, ưắng, vàng, nâu. 


CDU-9 

0,25 - 1 

Dạng thuỷ tinh, vàng và nâu. 

Hàn và hàn đắp thép các bon và 
thép hợp kim thấp bằng dây hàn 
cácbon thấp và hợp kim. 

AH-8 

0,25 - 2,5 

Dạng thuỷ tinh, vàng và nâu. 

Hàn xỉ điện thép cácbon và thép 
hợp kim thấp bằng dây hàn hợp 
kim. 

AH-20C 

0,25 - 3 

Dạng thuỷ tinh, xám và xanh. 

Hàn dáp tự động thép hợp kim cao. 

AH-22 

0,25 - 2,5 

Dạng thuỷ tinh, vàng và nâu. 

Hàn xỉ điện, hàn đắp tự đồng thép 
hợp kim bằng dây hợp kim. 

AH-26C 

0,25 - 2,5 

Dạng thuỷ tinh, xám và vàng 
nhạt. 

Hàn tự động và nửa tự động thép 
không gỉ, thép bền nhiệt. 

AH-26CĨ1 

0,25 - 4 

Dạng hạt hỗn hợp thuỷ tinh và 
bọt đá, vàng nhạt. 

Hàn lự động và nửa tự động thép 
không gỉ, thép bền nhiệt. 

00-6 

0,35 - 0,6 

Dạng thuỷ tinh, ưắng hoặc 
xám nhạt. 

Hàn tự động và nửa tự dộng thép 
ốtstênít loại 08X18H9, 12X18H10T 
v.v... 


Chú thích: 

L Các chữ kỷ hiệu thuốc hàn: M - nhà, c - dạng thuỷ tinh , ĩĩ - dạng bọt đá . 

2. AT/ií /HHỠ/I chọn công nghệ cho thuốc hàn AH~8, AH-20C, AỈÍ-20CM, AH-20M, AH-22, AH-26C 
và AH-2ỔĨỈ thì cố thể sử dụng công nghệ để hàn và hàn đắp các loại thép làm dây hàn tương ứng. 

3. Thuốc hàn dạng thuỷ tinh cỡ hạt dưới 3mm và thuốc hàn dọng bột đá cỡ hạt dưới 4mm dùng cho 
hàn tự động với dây hàn đường kính không bé hơn 3mm. 

4. Thuốc hàn dạng thuỷ tinh, cỡ hạt không quá ỉ fimm dừng để hàn tự động và nửa tự dộng với dây 
hàn dường kính bé hơn 3mm. 

5. Thuốc hàn AH-348A, AH-348AM và OCỈỈ-45 có thể nấu chảy bằng ngọn lửa và lò điện, còn tất 
cả các số hiệu thuốc khác đều nấu cháy bầng ỉồ diện. 


Bảng 27. Thành phần, % thuốc hàn nhôm và họp kim nhỏm 


Thành phần 

Số hiệu thuốc hàn 

AH-A1 

y<DOK-Al 

MATH-l 

- Kali clorua - KCI 

50 

40 

34 

- Natri clorua - NaCl 

20 

30 

43 

- Criôlit - 3 NaR A1F 3 

30 

30 

23 
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Bảng 28. Thành phần thuốc hàn hofi {%) dùng hàn nhỏm 
và hợp kim nhòm 


Thành phần 

-—-—- 1 

SỐ hiệu thuốc hàn 

AO-4A 

AH-A201 

AH-4A 

BAMM 

KM-1 

1 - 

- Natri clorua - NaCl 

28 

- 

- 

30 

20 

- Kali ciorua - KC1 

55 

- 

- 

50 

45 

- Liti clorua - C1LÌ 

14 

15 

- 

- 

- 

- Bari c lo rua BaCl 2 

- 

70 

- 

- 

20 

- Natri ílorua NaF 

3 

- 

70 

- 

15 

- Liti florua LiF 

- 

15 

30 

- 

- 

- Criôỉit 3NaF.AlF 3 

- 

- 

- 

30 

- 


Bảng 29. Thành phán thuốc hàn đống (%), que than 


Thành phần 

Số hiệu thuốc 

1 

2 

3 


5 

6 

- A xít boric - H 3 BO 3 

- 

50 

10-20 

- 

- 

- 

- Borắc khan Na 2 B 4 0 7 

100 

50 

60-70 

50 

94 

96 

- Natri phốt phát NaHPOi 


- 

- 

15 

- 

- 

- Axít silicsic HịSìOì 

- 

- 

- 

!5 

- 

- 

- Than gồ (C) 

- 

* 

- 

20 

- 

- 

- Muối... (NaCl) 

- 

- 

20-30 

- 

- 

- 

- Kim loại manhê (Mg) 

- 

- 

- 

- 

6 

4 


Bảng 30. Thành phần thuốc hàn hơi {%) dùng hàn đồng 
và hợp kim đổng 


Thành phần 

Sỏ' hiệu thuốc 

1 

2 

3 

4 

5 

. 

6 

Axít boríc - H 3 BO 3 

35 

25 

50 

- 


100 

Borắc khan Na 2 B 4 0 7 

50 

75 

50 

56 

100 

- 

Natri phốt phát NaHP0 7 

15 

- 

- 

- 

- 

- 

Clorua natri - NaCl 

- 

- 

- 

22 

- 

- 

Cácbônát kali - K 2 CO 3 

- 

- 

- 

22 

_ 

- 

- 
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V. CÁC LOẠI KHÍ VÀ CHẤT LÒNG DÙNG ĐỂ HÀN VÀ CẮT 

Để hàn và cắt sử dụng các loại khí khác nhau. 

Axêtylen được dùng ở tất cả các dạng ngọn lửa - khí để gia công kim loại. Axêtylen là 
loại khí nổ nguy hiểm; tự phát nổ ở 500°c và 1,5 at, nếu có mặt chất xúc tác (oxyt đồng) có 
thể tự phát nổ ở 240°c, hỗn hợp với oxy, tự phát nổ ở 305°c. Với đồng và bạc có thể tạo 
thành hổn hợp nổ, vì vậy khi chế tạo thiết bị khỏng dùng hợp kim có chứa đổng trên 70%. 
Khí sunfua hyđrô có thể là nguyên nhân tự bốc cháy của axêtylen. 

Khí axẽtylen được dần tới nơi công tác bằng ống dẫn, bình sinh khí lưu đông hoặc từ 
các chai khí. 

Khí hyđrô được đùng trong hàn và hàn vẩy kim loại dể chảy và cắt bằng ôxy dưới 
nước. Khí hyđrô có khả nãng xâm nhập sâu, vì vậy khi sử dụng phải đặc biệt chú ý tới độ 
chắc đậc của cả chỗ nối của thiết bị. Khí hyđrô có thể gây nổ khi tạo một hỗn hợp có 65% 
hyđrô với ổxy. 

Khí mê tan được dùng để cắt ôxy và các dạng ngọn lừa - Khí để gia công kim loại. 

Hồn hợp khí propan và butan có dạng khí ở 20°c và 760mm Hg nhưng nếu áp suất 
cao hơn 700mm Hg thì ở dạng lỏng. Vì vậy còn gọi hỗn hợp trên là "khí lỏng". 

Hỗn hợp prồpan và butan dùng để cắt, đổi khi cũng được dùng hàn đính. 

Hổn hợp khí prôpan và butan nặng hơn không khí, vì vậy cấm dùng trong các bình kín, 
hầm mò V.V.. Cứ 1 kg "khí lỏng" bốc hơi cho 500 lít khí hỗn hợp. 

Xăng và dầu hoả cơ bản được dùng để cắt ống kim loại. 

Khí ôxy - là khí không màu, khỏng mùi và vị. Khi hỗn hợp với các khí cháy cho ngọn 
lửa có nhiệt độ cao. Khối lượng 1 lít ôxy lỏng ở - 183°c và 760 mm Hg nặng l,14kg. Khí 
ôxy có 3 loại, loại 1 có độ nguyên chất không nhỏ dưới 99,7%, loại 2: 99,5%, loại 3: 
99,2%. Độ nguyên chất của ôxy có ảnh hưởng tới năng suất và chất lượng cắt. 

Khí ôxy dùng trong hàn yêu cầu có độ tinh khiết không nhỏ dưới 99,2%. Ôxy dùng 
để hàn và cát có nhiều loại ở các dạng lỏng và tạo khí. Ôxy dạng tạo khí được bảo quản 
và vận chuyển trong các chai hơi bằng thép dưới áp suất 150 kG/cm 2 , có dung tích 40 lít, 
chứa khoảng 6m^ ôxy tạo khí... Ôxy lỏng được vận chuyển và bảo quản trong các thiết 
bị đặc biệt. Thí dụ: Thiết bị Ary-2M, có thể chở được 2000 kg ôxy lỏng dưới áp suất 
150 kG/cm 2 . 
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Bảng 31. Ôxy lỏng và óxy tạo khí 


Trạng 
thái ôxy 

Tiêu chuẩn 

Loại 

Lượng ôxy 
nguyên chất 
theo thể tích, 
(%) 

Lượng tạp chất cho phép 

co 2 

(ml/1) 

Dầu 

(mg/1) 

3 

1 

Am 

(g/m 1 ) 

Khỏng lớn hơn 


rocT 

Loại đặc biệt 

99,5 

- 

- 

- 

0,07 

Tạo khí 

5583-68 

Loại 1 

99,2 

— 

— 

— 

0,07 



Loai 2 
■ 

98,5 

- 

- 

- 

0,07 

Lòng 

rocT 

Loại 1, kỹ thuật 

99,7 

3,0 

- 

- 

- 


6331-68 

Loại 2, kỹ thuật 

99,5 

3,0 

- 

- 




Loại 3, kỹ thuật 

99,2 


0,01 

0,04 

- 



Y học 

99,2 


- 


- 


Nitơ (N 2 ) 

Khí không màu, mùi, vị, khối lượng riêng 1,25 kg/m 3 ở 760 miĩi Hg. 20 ử c. Làm bốc 
hơi 1 kg nitơ lỏng cho 0,86nr khí nitơ, bốc hơi 1 lít nitơ lỏng cho 0,69 m\ Trong khỏng khí 
có 78% nitơ tính theo thể tích. Đối với đồng, khí nitơ coi như là loại khí trơ - vì vậy để hàn 
đổng và hàn hợp kim đồng (như đồng thau, đồng thanh) người ta dùng nitơ là chủ yếu. Hỗn 
hợp khí ni tơ với ácgông được dùng để hàn thép không gỉ. Nitơ dùng trong hàn tinh khiết tới 
99,0-99,5%. 

Hèli (He) 

Là loại khí trạ không màu và không mùi, nhẹ hơn ácgông 10 lẩn (1 m 3 khí ác gỏng 
nạng l,73kg). Vì vậy, dùng khí He để làm khí bảo vệ hàn, thường tốn hơn 30 - 40% so với 
khí ácgông; Hổ quang cháy trong môi trường hêli có khả năng làm nóng chảy lớn hơn trong 
khí ácgồng. Khí hêli thường được trộn lẫn với ácgông để làm khí bảo vê hàn, như vậy làm 
tăng thêm cống suất nhiột của hồ quang hàn, do đó làm giảm được bọt khí tạo ra trong kim 
loại mơi hàn. 


Ácgỏng (Ar) 

Là loại khí trơ. Không màu, không mùi. Khối lượng riêng bằng 1,73 kg/m 3 (nặng hơn 
không khí). Vận chuyển và bảo quản Ar trong bình bằng thép có dung tích 40 lít ờ áp suất 
150 kG/cm 2 , chứa được khoảng 6m\ 
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Bảng 32. Đặc trưng kỹ thuật các loại khí và chất lỏng ỏ điều kiện 760 mm Hg 
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Axêtyleo, prôpan, xăng, mêtan, khí than, dầu hoả. Cắt các vật có chiều dày lớn (trên 200mm) 

Axêtylen, prồpan, khí than, mêtan, xăng, dầu hoả. Các kim loại mỏng. 

Axêtylen, prôpan, khí than, xảng, dầu hoả. cắt ôxy - thuốc. 

Hyđrô, xăng. cất dưới nước. 





Bảng 34. Khí bảo vệ dùng để hàn và cát 
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CHƯƠNG III 

THÉP VÀ TÍNH HÀN CỦA THÉP 


Thép ià hợp kim sắt - cácbon, trong đó có chứa lượng cácbon dưới 2%. 

Có nhiều cách phân loại thép. 

- Theo phương pháp sản xuất, chia ra: thép mác-tanh, thép bét-xơme, thép thô-ma, thép 
lò nồi, thép lò chuyến, thép lò diộn; 

- Theo công dụng, chia ra: thép kết cấu (dùng trong xây đựng và chế tạo máy) và thép 
dụng cụ: 

- Theo cách chế tạo, chia ra: thép cấn, thép tấm, thép đúc. 

- Theo thành phần hoá học, chia ra: thép cácbon (thép cácbon thấp, dưới 0,25% c, thép 
cácbon trung bình 0,25 - 0,6% c, thép cácbon cao 0,6 - 1,7% C) và thép hợp kim. 

- Theo tính chất lý học, chia ra: thép không gỉ, thép chịu nhiệt... 

‘ Theo cấu trúc, chia ra: thép péclít, máctenxít, ôtstênít, cácbít. 

I. THÉP CÁCBON 

Theo chất lượng thép cácbon có thép cácbon chất lượng thường, thép cácbon chất lượng 
tốt, theo mức độ ôxy hoá có thép sôi, thép nửa lặng và thép lặng. 

1. Thép cácbon chất lượng thường 

Được chia ra 3 nhóm: 

- Nhóm A: theo cơ tính 

' Nhóm B: theo thành phần hoá học 

- Nhóm B: theo cơ tính và thành phán hoá học. 

Kết cấu hàn thường dùng thép cácbon nhóm B 

Thép cácbon chất lượng thường có các sỗ liệu sau: 

- Nhóm A: Q.o, Cpl, Q.2, Cp.3, Cp4, Cp.5, Cp.6. 

- Nhóm E: MCtA MCx.lKn, MC T .3Kn, MC T .3, MC T .4Kn, MC T .5, MCy-6, MC T .7, 
ECt. 0, ECj.3Kn, ECt.3, ECt*4KĨI; EC t .4, EC t .6. 

- Nhóm B: BC T .2KH; BC T .3Kri; BC T .3; BC T .4Kn, BC t . 4BC t .5 

Theo quy định Nhà nước Liên Xô, thép cácbon chất lượng thường ký hiệu Cp với các 
số 0, 1,2, 3, 4, 5, 6 (số càng lớn: độ bền và lượng chứa cácbon càng lớn, nhưng không quá 
0,49%). Theo TCVN 1765-75, các loại thép dược ký hiẹu bằng chữ CT (C - cácbon, T - 
thép) và số tiếp theo chỉ giói hạn bền tính bằng. 
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Bảng 35. Cơ tính thép cácbon chất lượng thường phàn nhóm A 
(ÌOCT380-71 và TCVN 1765 * 75) 
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/, ỠỚZ với p/rárt n/ĩớfíi ổ, vế ký hiệu giông như nhóm A, nhìOìg đồng trước thêm chữ B đối với cùa Lién Xô vả chữ c đổi với cửu Việt Nam. Thí dụ: BCj.lt 
BC T .2t BC r .3 . của Liên Xô và CC T 33, CC T 34,0C T 38. 

2. Cơ tính mỗi số hiệu phán nhóm B tương teng với sổ hiệu tương lự của phân nhóm A, còn thành phần lioá hợc tương tự của phán nhóm B. Thí dụ: BCj 2KĨĨ 
có cơ tính như C r 2KĨĨ và thành phản hoá học như BCj: 2KĨĨ. kGỉmnr. Đối với loại thép Ịặng còn có thêm chữ "KTĨ" (thép Liền Xô) hay chữ ”S" (thép Việt 
Nam) vào phía sau: thêm "11C' {Liên xỏ) và n n" (Việt Nam) để chỉ thép nửa lặng. 

















Bảng 37. Cơ tính cốt thép (Theo TOCT 5871-75) 



3. Cốt thép các loại A-Ị, A-ỉỉ, A-ìỉỉ, A-ỈV không qua xử Ịỷ, 
bại A-V có ram ở nhiệt độ 250 ±50"C. 



















Thép cácbon chất lượng thường phân nhóm A, được dùng phổ biến làm cốt thép trong 
xây dựng và một phần trong chế tạo máy. 

Thép trong phân nhóm B và B được dùng rộng rãi trong các kết cấu hàn. 

Cốt thép dùng trong bètông cốt thép của Liên Xô có 5 loại là: AI, AII và AIIC, AIII, 
AIV, AV và cốt thcp gia cường nhiệt có 4 loại là A|-IV, A T -Y, A r VI, A T -VII. 


Bảng 38. Cơ tính cua cốt thép có gia cường bằng nhiệt 


Loại cốt thép 

Nhiệt độ nhiệt 
gia cường bằng 

điện, °c 

Đường kính 
cốt thép, mm 

Giới hạn bền 
kG/mm 2 

Giới hạn chảy 
quy ước, 
kG/mnr 

Đô dàn tương 

dối (ô s ) % 

Không nhò hơn 

AT-IV 

350 

10-18 

90 

60 

8 



20-40 

90 

60 

7 

AT-V 

400 

10-14 

100 

80 

7 



16-40 

100 

80 

6 

AT-VI 

450 

10-14 

120 

100 

6 



16-32 

120 

100 

5 

AT-V11 

500 

10-32 

140 

120 

5 


Chú thích: 

Ị . Khi thử uốn nguội ìấy chiều dày búa uốn là 5d 

2. Thời gian đốt nóng dề gỉ a cường bằng nhiệt lâu từ ì đến 5 phút, 

2. Thép cácbon chất lượng tốt 

Nhóm thép này được cung cấp ơ dạng vật cán, rèn và các nửa thành phẩm và được quy 
định cả về thành phần hoá học và cơ tính. 

Theo rocr 1050-74 của Liên Xô, quy định nhóm thép này được ký hiệu bởi số gồm 2 
chữ số: 08, 10, 15... 85 (chi số phần vạn cácbon trung bình của thép). Thí dụ: thép 20 có 
thành phần các bon trung binh là 0,02% (cho phép gia công 10 phần vạn). Nếu là loại thép 
sôi thì đằng sau ký hiệu có thêm chữ T, Krr (Liên Xô) hoặc "S" Việt Nam), thép nửa lặng có 
thêm chữ nc (Liên Xô) hoặc "n" (Việt Nam). 

Theo TCVN 1766-75, ký hiệu nhóm thép này bàng chữ c, với chữ số tiếp theo chỉ phần 
vạn các bon trung bình. 

Ngoài các số hiệu trên còn có các số hiệu thép sỏi 05Kn, 08KTI, ÌOKĨT, 20Kn và thép 
nửa lặng 08nc, ionc, 15nc, và 20nc. 
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Tuỳ thuộc hàm lượng mănggan nhóm thép cácbon chất lượng tốt chia làm 2 phân nhóm: 

- Phân nhóm I: gồm thép cácbon chứa hàm lượng mãnggan, thông thường, xem bảng 5. 

- Phân nhóm II: gồm thép cácbon có hàm lượng mănggan cao, gồm các số hiệu 15T, 
20r, 25T, 35ĩ\ 40r, 45r, 50r, 65r, 70r. 


Bảng 40. Thành phần hoá học và tinh chất cơ học của thép cácbon 
chất lượng tốt - Phân nhóm II 


Số hiệu 
thép 

Thành phần các 
nguyên tố, % 

Tính chất cơ học 

Độ dai va đập a k 
kG.m /cm 2 

c 

Mn 

ơb 

(kG/mm 2 ) 

ơ n ,2 

(kG/mm 2 ) 

5,% 

lị/ % 

mm 

0,12-0,19 

0,70 -1,00 

42 

25 

26 

55 

- 

mSẵ, 

0,17-0,24 

0,70-1,00 

46 

28 

24 

50 

- 

251 

0,22 - 0.30 

0,70- 1,00 

50 

30 

22 

50 

9 

301’ 

0,27-0,35 

0,70-1,00 

55 

32 

20 

45 

8 

35P 

0,32 - 0,40 

0,70 - 1,00 

57 

34 

18 

45 

7 

40P 

0,37 - 0,45 

0,70 - 1,00 

60 

36 

17 

45 

6 

45J 

0,42 - 0,50 

0,70 - 1,00 

63 

38 

15 

40 

5 

50r 

0,48 - 0,56 

0,70- 1,00 

66 

40 

13 

40 

4 

601' 

0,57 - 0,65 

8 

1 

o 

ó 

71 

42 

11 

35 

- 

651' 

0,62-0,70 

0,90 - 1,20 

75 

44 

9 

30 

- 

70P 

0,67 - 0,75 

0,90 - 1,20 

80 

46 

8 

30 

- 


3. Thép cácbon dùng chẽ tạo nồi hơi 

Thép cácbon dùng để chế tạo nồi hơi, được làm từ thép tấm cán nóng, có chiều dày từ 4 
đến 60 mm. Thép chế tạo nồi hơi, được sản xuất từ thép làm việc ở áp suất 60 at và nhiệt độ 
đến 450°c. Thép nồi hơi là các thép cácbon gồm các số hiệu - 12K, 15K, 16K, 18K, 20K và 
thép họp kim thấp - 16TC, 09T2C, 10TC, 2C1 (thép kết cấu hợp kim). 


Bảng 41. Thành phần hoá học thép tám cácbon dùng chế tạo nồi hơi 

(fOCT 5520-69) 


Số hiệu Ihép 

Hàm lượng các nguyên tố, % 

c 

Si 

Mn 

s 

p 

Khỏng lớn hơn 

msm 

0,08-0,16 

0,17-0,37 

0,40 - 0,70 

0,040 

0,040 

■r 

0,12-0,20 

0,15-0,30 

0,35-0,65 

0,040 

0,040 

MTM 

0,12-0,20 

0,17-0,37 

0,45 - 0,75 

0,040 

0,040 

18K 

0,14-0,22 

0,17-0,37 

0,55 - 0,85 

0,040 

0,040 

20K 

0,16-0,24 

0,15-0,30 

0,35 - 0,65 

0,040 

0,040 
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Bảng 42. Tính chất cơ học thép cácbon đùng chê tạo nồi hơi (POCT 5520 - 69) 
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thành phần cácbon trung bình ỉà 0,8%. 
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II. THÉP HỢP KIM 

Thép hợp kim là loại thép (ngoài sắt, cácbon và các tạp chất ra) có chứa các nguyên tố 
đặc biệt với một lượng nhất định để làm thay đổi cấu trúc và tính chất của thép. Các nguyên 
tố đặc biệt đó được gọi là nguyên tố hợp kim. Các nguyên tố hợp kim thường dùng Cr, Ni, 
Mn, Si, w, V, Mo, Ti, Cu và B, trong đó có một số nguyên tố với hàm lượng ít đóng vai trò 
như là các tạp chất. 

Giới hạn lượng chứa để từ đó phân chia ranh giới giữa tạp chất và nguyên tố hợp kim 
như sau: 

Mn - 0,8 -s- 1,0%; Si - 0,5 -s- 0,8%; Cr - 0,2 -r 0,8%; Ti > 0,1%; Cu > 0,1%; Ni - 0,2 * 0,6%; 
w - 0,1 * 0,5%; Mo - 0,05 -s- 0,2%; B > 0,002%. 

Thí dụ: thép có lượng chứa 0,7% Mn vẫn chỉ được coi là thép cácbon, chỉ khi Mn > 
1,0% mới được coi là thép hợp kim. 

Đặc biệt, trong thép hợp kim lượng chứa các tạp chất có hại p, s và các khí N 2 , 0 2 , H 2 
rất thấp so với thép cácbon. 

Thép hợp kim Liên Xô được ký hiệu bằng một hệ thống chữ và số: Các chữ dùng để ký 
hiệu các nguyên tố khác nhau có trong thép, các số dùng để ký hiệu thành phẩn cácbon và 
các nguyên tố hợp kim, Cụ thể như sau: 


Crôm 

-X 

Niken 

- H 

Vônfram 

- B 

Môlipđen 

- M 

Titan 

- T 

Côban 

- K 

Mãnggan 

-r 

Silic 

-c 

Bo 

-p 

Vanađi 

-CD 

Nhôm 

-lO 

Đồng 

-ữ 

Niôbi 

- B 

Phốtpho 

-n 

Nitơ 

- A. 




2. Về các số: các số ở đầu ký hiệu chỉ thành phần cácbon trung bình theo quy ước, với 
thép kết cấu ghi theo số phần vạn, thép dụng cụ ghi theo số phần nghìn, nếu lượng cácbon 
> 1% - không ký hiệu, nếu lượng cácbon rất thấp (< 0,1%) - dùng số 0. 

Các số ở đằng sau mỗi chữ chỉ lượng chứa trung bình quy tròn theo phần trãm của 
nguyên tố hợp kim đó, nếu lượng nguyên tố hợp kim trên dưới 1% thì không ký hiệu số. 

Thi dụ: thép hợp kim ký hiệu 12r2, chỉ thép có 0,10 - 0,15% (trung bình 0,12%C) và 
1,3 - 1,7% Mn (quy tròn 2%). 
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Thép hợp kim loại tốt có chứa ít p và s (ít hơn 0,025%) ờ đằng sau cùng của ký hiệu có 
chữ A. 

Theo công dụng: thép hợp kim có thể chia thành các nhóm: 

a) Thép kết cấu hợp kim thấp 

b) Thép hợp kim chế tạo máy 

c) Thép hợp kim cao, không gỉ và bển nhiệt 

d) Thép dụng cụ hợp kim. 


1. Thép kết cấu hợp kim thấp 

Gồm các nhóm và các số hiệu: 


a) Thép hợp kim 

b) 

c) 

d) 

e) 

g) 

h) 

i) 

k) 

l ) 

n) 


Silíc - Mãnggan - 15PC, 18T2C. 25T2C 
Silíc - Mănggan - Đổng - 10T2CXI (Mk) 

Crôm - Silíc - Mănggan - 14XTC, 30XT2C 
Crôm - Silíc - Mãnggan - Niken - Đồng - 14XTCH 10XT2CH 
Crôm - Silíc - Mănggan - Niken - Đồng - loxrcim 
Crôm - Silíc - Niken - Đồng - ìoxrcm 15XTCHA 
Crỏm - Mãnggan - 12 xr 

Crồm - Mànggan - Niken - 12XTH. 10XT2H, 15XTH 
Mãnggan - 14T, 19T, 24T, 09T2, 14Ĩ 2 
Mânggan - Niken - Đồng - 10 THA, 14THA 
Crôm - Niken - Đổng - Phốtpho - lOXHAn 
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Bảng 45. Tính chất cơ học thép kết cấu họp kim thấp 
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(Tiếp bàng 46) 
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Bảng 47. Tính chất cơ học thép hợp kim dùng chế tạo máy 



Độ cứng (khi ủ hoặc ờ 
trạng thái ram) 

Sau khi tôi và ram 

Số hiẽu 

Đường kính 

Đơ cứng HR 

ƠỴ 

°b 

ô 


a* 


vết lõm (mm) 

(không 

kG/mm 2 

kG/mm 2 

L % . 

% 

kG.m/cm 2 


(không 
nhỏ hơn) 

lớn hơn) 

Không nhỏ hơn 

15X 

4,5 

179 

60 

75 

14 

45 

8 

20X 

4,5 

179 

65 

80 

12 

45 

6 

30X 

4,4 

187 

75 

90 

13 

45 

7 

15Xd> 

4,4 

187 

65 

80 

14 

50 

8 

20XO 

4,3 

197 

70 

85 

13 

50 

8 


3. Thép hợp kim cao không gỉ và bền nhiệt 

Được chia làm 3 nhóm: 

Nhóm I - Thép không gỉ: 

a) Thép không gỉ: 1 X 13, 2 X 13. 

b) Thép bền axít: X17, X17H2, OX18H9, 1X8H9, 2X18H9, 1X18H9T, X18H11B, 
X13H4T9, X18H12M2T v.v... 

Nhóm II - Thép khàng (sinh) vảy (thép không gỉ): 

- Ở nhiệt độ dưới 850 - 900"C: thép XÓC 

- Ở nhiệt độ dưới 1000 - 1100°C: X25, X28, X25T, X23H13, X23H18, X20H14C2, 
X25H20C2, X18H35C2 v.v... 

Nhóm III - Thép bền nhiệt: 

- Ồ nhiệt độ dưới 600 - 650°C: Thép X5M, X6CM, X7CM, 1X18H9T v.v... 

- Ở nhiệt độ dưới 700 - 800°c: Thép X18H12M3T, 1X14H14B2M, X14H14 CB2M v.v... 
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Bảng 48 . Thành phần hoá học thép hợp kim cao, thép không gỉ và bén nhiệt 
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Bảng 51. Thành phần hoá học thép hợp kim dụng cụ 
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(Tiếp bảng 5Ị ) 
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IIL TÍNH HÀN CỦA THÉP 

Tính hàn - là khả nãng của kim loại khi hàn sẽ tạo được liên kết liến có tĩnh chất như 
đâ định. 


Bảng 53. Tính hàn của thép chỉa ra 4 nhóm 


Nhóm 

Tính hàn 

Đặc tính 

I 

Tốt 

Hàn được bằng mọi phương pháp, không phải dùng các biện pháp đãc biệt. 
Mòi hàn có chất lượng cao. 

11 

Đạt yêu cầu 
Đảm bảo 

Muốn cho mối hàn có chất lượng cao cần tuân theo chế độ hàn chính xác, sử 
dụng kim loại phụ dặc biạt, làm sạch mép hàn và điều kiện nhiệt ổn định khi 
hàn, ờ một số trường hợp cần đốt nóng trước và hạ nhiệt tới 100 - 15Ơ*C. 

III 

Hạn chế 

Thép có xu hướng tạo vết nứt ở diều kiên binh thường. 

Trước khi hàn phải qua xử lí nhiệt và đốt nóng đến 250 - 400°c và ram sau 
khi hàn. 

IV 

Kém 

Chất lượng mối hàn thấp, có xu hương tạo nứt, mặc dù được sử dụng các biện 
pháp công nghẹ phức tạp, đốt nóng vặt hàn, xử lý nhiệt ưước và sau khi hàn. 


Tính hàn của thép có thể đánh giá theo đương lượng cácbon (C c .) theo công thức: 
^ ^Mn.Ni Cr + Mo + V 

c = c + f +- - - 

20 15 10 

Thép có C c < 0,2 - tính hàn tốt, C c = 0,25 - 0,35 - đạt yêu cẩu; 

C c = 0,35 -r 0,45 - hạn chế, C c có trị số > 0,45 - xấu. 


Bảng 54. Đương lượng cácbon C c của một Yài loại thép hợp kỉm thấp 


Sô hiệu thép 

Trị số C c 

Cực dại 

Trung bình 

L0r2C,09r2 

0,26 

0,2 

I4r, I5r 

0,28 

0,23 

ìsrc. 10XCHH 

0,3 

0,24 

14r2 

0,31 

0,26 

20 r, 15X, I4xrc 

0,34 

0,28 

15XCHH. 18r2C 

0,26 

0,29 
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Bảng 55. Tính hàn của thép họp kim kết cấu (TOCT 4543-71) 



113 





















22 2 ủ 
K >< s 


>—V 

' 00 0 

ế p- ã ~ 2 

= p I i í? I “ 

s A rs M ^ ^ * 'í ^f 
fT ÍÈ X w r- ^ 

lễiìãxls 
ỉ X 3 0 3s* g 


í ^ ặ ặ h y £ 

s d 5 s 2 n y 

B § X Ũ * * Ệ 


Jịy 

^ lTI L^ 
■—' 's~/ w 


00 fNj 

Tf rộ 


. ợ>. <*"> 

H , \ 

g >< 

s s 0 

ọọ Ịệ — 


tỉr 00 Er 00 

iẵil 


I 2 £ ĩ í M 

^ X K í s “ 

^ -Tì rt — tc, ộ 

*fỊ ri y ^J- s * 0 

p-ỉ rS ?s r~i 'Ó rí y*ị 

>< 0 0 ><>< >< >< 


ro ro 

s s 

r? rí 

y n OI 
in ^ í> 


>? p' 5 rỉ rí 

. ^ 5 y u h 

ps í ỉ s 

Pcial 

2 2 R 2 1 „ 

k>< Se c® 

rs X Q X 

^ 2 * § cl >< 


5 1 1 è â 

a a h - 2 2 

J “ p h Ẹ Ị 

22 Lxí ò in STÌ STÌ 

3 5 5 M H H 

^ d 0 X ^ 


H 1 ? ^ 

b\ -H ^ _ 

£ a Lh H r- £ 

r ĩ K h ^ ^ r s , 

ri p M Hr K n s H 2 , H 

llỉSlllll * ll s -ô 
ÌẳỂlsiSIÌ fe ề ầ I 1 2 „ 

1 Hẵ 1 s « i Ế ‘12 2 p 0 p 

2 s X X I = s y 2 2 X 8 s *; I § 

Xra^oSS-ĩ,MX X c ũ c ũ ỉ 



5 'ạ 
2? 5 

£-1' 3 
8* 

00 ỹ 

e «ễ 

i| I 
| ; ã t 

ĩ ệ; ị 
§■ * 1! 
•3 ẵ jỊ, 

2 "£; 'âi 

. "-* *'■ _£* 

’ s? ‘T 

^ ă: 


•§ 5 5 

ỒO "2 
0 c -C 

|§ ỉ 

-ỉ Ì R 

'5 X -1 
> «$>« ^ 


.XV ^ 

t? ễ 
ti * 

K« "S <N 










CHUÔNG IV 


HAO PHÍ VẬT LIỆU HÀN VÀ NĂNG SUẤT HÀN 


I HAO PHÍ VẬT LIỆU HÀN 

1. Chi phí que hàn và dây hàn (G) 

G = QK q .K v (kg) 

Trong đó: Q - Khôi lượng kim loại nóng chảy, kg 

K q - Hệ số hao phí que hàn và dây hàn cho 1 kg kim ỉoại nóng chảy. 
K v - Hệ số, tuỳ thuộc vị trí khi hàn. 


Bảng 58. Hệ sỏ hao phí que hàn (K q ) 


Phương pháp hàn 

Hệ số K q 

Hàn hổ quang tay: 

- Que hàn YOHM 13/45, YOHH 13/55, 

1,70 

AH06, AHO-4 

-Que hàn PỉiY-5 

1,50 

- Que hàn J|CK-50 

1*38 

AHO-5 

1,60 

PỉiY-4 

1,68 

CM-11 

1,45 

BC1I-2 

1,80 ' 

MP-3 

1,70 

Han nửa tự động: 


- Hàn dưới lớp thuốc 

1,10 

- Hàn dây bột 

1,25 

- Hàn trong khí C0 2 

1*10 

Hàn tự động dưới lớp thuốc: 

1 03 

Hàn hơi: 


- Nhôm, thép, đổng thanh 

1,05 

- Gang 

1,10 

- Đồng 

1,08 

- Đổng thau 

1.15 

Hàn vẩy: 


- Kiểu hàn mềm 

1,03 

- Kiểu hàn cứng 

1*10 
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Bảng 59. Hệ số vị trí hàn (K v ) 


Vị trí hàn 

Hệ số vị trí hàn (K v ) 

Hàn bàng, hàn ống quay 

1.0 

Hàn đứng, ngang, hàn ống không quay 

1.1 

Hàn trần 

1.2 


Bảng 60. Khôi lượng kim loại nóng chảy (Q), kg cho lm đường hàn 


Chiều dày 
kim loại hàn, 
mm 

Loại mối hàn 

c, 

c 5 

c 7 

c„ 

C 21 

Q 23 

P 25 


l 

0,027 

0,027 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

1,5 

0,027 

0,027 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

2 

0,062 

0,062 

0,131 

- 

- 

- 

- 

- 

3 

0,080 

0,073 

0,147 

- 

0,085 

* 

- 

- 

4 

0,131 

0,140 

0,178 

- 

0,112 

- 

- 

- 

5 

0,166 

0.157 

0,194 

- 

- 

- 

- 

- 

6 

0,183 

0,173 

0,267 

- 

0,192 

- 

- 

- 

8 

- 

- 

0,300 

- 

0,298 

- 

- 

- 

10 

- 

- 

- 

- 

0,438 

- 

■** 

- 

12 

- 

- 

- 

0,506 

0,585 

- 

0,463 

- 

14 

- 

- 

- 

0,628 

0,768 

- 

0,573 

- 

16 

- 

- 

- 

0,775 

0,966 

1,193 

0,704 

- 

18 

- 

- 

- 

0,926 

1,203 

1,395 

0,839 

- 

20 

- 

- 

- 

U102 

1,452 

1,601 

1,005 

- 

22 

- 

- 

- 

1,283 

1,736 

1,821 

1,165 

- 

24 

" 

“ 

- 

1,498 

2,037 

2,014 

1,347 

- 

26 


- 

- 

1,710 

2,372 

2,281 

1,533 

- 

28 

- 

" 

- 

1,945 

2,722 

2,523 

0,740 

- 

30 

- 


- 

2,186 

3,118 

2,781 

1,952 

2,555 

32 

- 

- 

- 

2,461 

3,523 

- 

2,185 

2,773 

34 

- 

- 

“ 

2,732 

3,959 

3,307 

2,241 

3,000 

36 

- 

- 

- 

3,027 

3,409 

3,588 

2,679 

3,227 

38 

- 

- 

- 

3,327 

4,902 

- 

2,941 

3,462 

40 

- 

- 

- 

3,661 

5,405 

4,167 

3,225 

3,697 

42 

- 

“ 

- 

3,991 

5.944 

4,474 

3,513 

3,941 

44 

- 

- 

- 

4,346 

6,498 

4,949 

3,822 

4,185 

46 

- 

- 

- 

4,706 

7,088 

- 

4,135 

4,439 

48 

, 


- 

- 

5,100 

7,693 

5.439 

4,469 

4,691 

50 


- 

- 

5,490 

8,334 

- 

4,808 

4,954 

52 

- 

- 

- 

5,904 

- 

6,123 

6,168 

5,215 
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(Tiếp báng 60) 


Bề dày kim 
loại hàn, 
mm 

2 

3 

4 

5 

6 
8 
10 
12 
14 
16 
18 
20 
22 
24 
26 

27 

28 
30 
32 
34 
36 
38 
40 
42 
46 
48 
50 
52 


Loại mối hàn 


B 

Ys 

1 IU 

T, 

T, 

T, 

sa 

H, 

H: 

0,021 

0,031 

- 

0,060 

0,120 

- 

- 

0,032 

0,064 

- 

- 

- 

0,060 

1,120 

- 


0,030 

0,119 

0,060 

0,109 

- 

0,060 

0,120 

0,262 


0,095 

0,90 

0,116 

- 

- 

0,100 

0,200 

- 

- 

0,138 

0,277 

0,190 

0,176 

- 

0,100 

0,200 

0,399 

- 

0,190 

0,397 

0,281 

0,250 

- 

0,139 

0,278 

0,537 

- 

0,315 

0,630 

0,390 

0,341 

- 

0,190 

0,380 

0,730 

- 

0,472 

0,944 

0,516 

0,499 

0,614 

0,190 

0,380 

1,028 

0,871 

0,660 

1,320 

0,660 

0,576 

0,786 

0,190 

0,380 

1,299 

0,923 

0,897 

1,758 

0,821 

0,720 

0,999 

0,249 

0,498 

1,563 

1,186 

1,129 

2,259 

1,001 

0,881 

1,223 

0,249 

0,498 

2,044 

1,338 

1,411 

2,822 

1,057 

1,060 

1,181 

0,249 

0,498 

2,488 

1,935 

1,724 

3,448 

1,411 

1,257 

1,757 

0,315 

0,630 

2,785 

2,116 

2,068 

4,136 

1,643 

1,474 

2,065 

0,315 

0,630 

3,117 

2,500 

2,443 

4,886 

1,892 

1,703 

2,391 

0,315 

0,630 

3,599 

2,922 

2,840 

5,690 

2,159 

1,952 

2,737 

0,315 

0,630 

- 

3,274 

3,287 

6,574 

2,159 

1,952 

2,737 

0,315 

0,630 

- 

3,274 

3,287 

6,574 

- 

2,218 

3,132 

0,315 

0,630 

- 

3,515 

3,756 

7,511 

- 

- 

3,712 

- 

- 

- 

3,996 

4,256 

8,511 

- 

- 

3,971 

- 

- 

- 

4,276 

4,787 

9,574 

- 

- 

4,438 

- 

- 

- 

5,653 

5,349 

10,698 

* 

- 

4,916 

- 

- 

- 

5,864 

5,943 

11,956 

- 

- 

5,430 

- 

- 

- 

6,516 

6,586 

13,135 

- 

- 

5,959 

- 

- 

- 

6,846 

7,244 

14,447 

- 

- 

6,522 

- 


- 

7,360 

7,911 

15,822 

- 

- 

7,103 

- 

- 

- 

7,720 

8,629 

17,258 


- 

7/717 

- 

- 

- 

9,212 

9,378 

18,757 



8,319 




9,608 

10,219 

_ 

10,160 

10,971 

20,319 

21,943 
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Bảng 61. Định mức hao phí que hàn, kg cho một mối hàn ống quay 
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1 

Q 

kính 

ngoà 

mm 

25 

32 

38 

42 

57 

76 

89 

102 

108 

159 

169 

194 

219 

273 

377 

426 

530 
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Bảng 62. Định mức hao phí que hàn cho một mối hàn, kg 
ống đường kính lớn, quay 


Đường kính 
ngoài ông, 

mm 

Chiêu dày thành ống, ram 

8 

9 

10 

11 

12 

14 

16 

Hàn lớp vá 

600 

- 

2,14 

2,9 

3,3 

3,7 

6,2 

- 

1,025 

632 

- 

2,5 

3,0 

3,4 

3,8 

6,5 

- 

1,070 

720 

- 

2,9 

3,5 

3,9 

4,4 

7.4 

- 

1,230 

820 

*- 

3,3 

4,0 

4,5 

5,0 

8,4 

- 

1,400 

920 

3,2 


4,4 

- 

5,6 

* 

* 

1,572 

1020 

3,5 

- 

4,9 

- 

6,3 


- 

2,742 

1220 

4,2 

- 

5,9 

- 

7,5 

- 

- 

2,085 

1320 

4,5 

- 

6,4 

- 

8,1 

13,6 

- 

2,260 

1420 

4,9 

- 

6,9 

- 

8,7 

14,7 

- 

2,430 

1600 

5,5 

- 

7,7 

- 

9,8 

16,7 

21,1 

2,740 

2000 


- 

9,7 

- 

12,3 

20,7 

28,7 

3,420 

2200 


- 

10,6 

- 

13,5 

22,8 

29,3 

3,760 


Bảng 63. Định mức hao phí que hàn cho 1 tấn kết cấu 


Kèi cấu hàn 

Hao phỉ que hàn, kg 

Tổng cộng 

Trong đó 

Sản xuất 
chế tạo 

Láp ráp 

- Kết cấu kim loại 

32 

27 

5 

- Cót thép 

22 

22 

- 

~ Kết cấu ống dần 

13 

_ 

8 

5 
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Bảng 65, Hao phí riéng, khí ácgỏng và điện cực voníram (sô hiệu Bn-2 và các số hiệu khác) hàn mỏi hàn óng 
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> 10 15 I 225 Ị 150 Ị 90 I 60 I 45 36,0 30 25,5 

Ghi chứ: Khi hàn lẳp, lượng chi phí ác gông tâng í 5 - 20%. 














Bảng 67. Lượng hao phí điện cực Voníram khi hàn ácgòng 


Kim loại hàn 

Chiều đày 
vật hàn, mm 

Đường kính điện 
cực vonfram, mm 

Lượng chi phí vonữam tính cho iOOmm 
đưcmg hàn khi hàn bằng, g 

Hàn tay 

Hàn tự động và 
nửa tự động 

Kết cấu làm bằng thép 

0,5 

1,0 

6,0 

2,8 

khổng gỉ và thép bén nhiệt 

1,0 

1,5 

8,3 

3,9 


2,0 

2,0 

23,4 

10,9 


3,0 

3,0 

83,3 

39,0 


4,0 

4,0 

132,2 

125,0 


5,0 

5,0 

165,0 

156,0 

Nhôm, hợp kim nhỏm - 

1,0 

1,5 

8,3 

3,9 

mãnggan 

2,0 

2,0 

23,4 

10,9 


4,0 

3,0 

83,3 

39,0 


5-6 

4,0 

132,2 

125,0 


7,0 

5,0 

165,0 

156,0 


3. Định mức khí Axẻtylen thoát ra từ 1 kg cácbua-canxi 


Bảng 68 


Kích thước cục 
cácbua-canxi, 

Ký hiệu 
kích thước 

Định mức khí thoát 
ra, lít theo loại 

Kích thước cục 
cácbua-canxi 

. 

Ký hiệu 
kích thưóc 

Đinh mức khí thoát 
ra lít theo loại 

mm 

cácbua-canxi 

Loại 1 

Loại 2 

cácbua-canxi 

Loại 1 

Loại 2 

Từ 2 đến 8 

2/8 

255 

235 

Từ 15 đến 25 

— 

275 

255 

8 đến 15 

8/15 

265 

245 

25 đến 80 

■SRỊ 

285 

265 


Bảng 69. Chỉ phí vật liệu hàn khỉ hàn hoi ổng thép (tính cho 1 ống) 


Đường kính 

Khí ôxy, lít 

Pròpan- 
butan, lít 


Cácbua- 
canxi, kg 


và chiều dày 
thành ống, 
mm 

Với khí 
Axêtylen 

Với khí 
Prôpan-butan 

Axêtyien, lít 

Dây hàn, kg 

28x3 

4,5 

8,2 

2,34 

3,9 

0,016 

0,007 

38 X 3 

7,0 

12,6 

3,61 

6,08 

0,025 

0,010 

48 X 3 

14,0 

26,5 

7,56 

12,6 

0,060 

0,014 

57 X 3 

20,0 

35,7 

10,20 

17,0 

0,077 

0,018 

70x4 

41,0 

75,6 

21,60 

35,0 

0,150 

0,036 

78x5 

93,0 

168,4 

48,12 

80,2 

0,334 

0,069 

Ghi chú: Trung bỉnh cứ sử dụng ỉ kg cảcbua-canxi thì hao phí hết 4 kg dây hàn phụ khi hàn hơi. 
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Bảng 70. Hao phí hơi ôxy và axêtylen (lít) khi cắt thép 


Khí 

Chiều dày thép đem cát, mm 

5 

10 

20 

30 

50 

75 

100 

150 

200 

250 

300 

ôxy - 

70 

130 

230 

360 

500 

850 

1250 

2550 

3250 

4800 

5600 

Axẻtylen 

14 

16 

20 

30 

40 

70 

100 

140 

180 

230 

270 


Bảng 71. Lượng kim loại nóng chảy (Q) tính theo khôi lượng kết cấu hàn 


Kết cấu hàn 

Lượng kìm loại nóng chảy, tính theo % 
khối lượng kết cấu hàn 


Dùng cho sản xuất 

Dừng láp ráp 

Kết cấu nhà ở và còng trình công nghiệp: 



- Kết cấu dạng lưới, giàn 

1,04 

0,35 

- Kết cốu dạng trụ, tháp 

- 

1,50 

- Kết cấu dạng tổ hợp lò 

0,81 

0,25 

Kết cấu bể chứa 



- Bể chứa hình cầu 

- 

2,10 

- Bể chứa hình trụ 

- 

1,50 

Kết cấu hình chứa, bunke 

0,93 

0,23 

Kết cấu ông: 



- Ong trong phân xưởng 

1,00 

0,17 

- Ông trong nhà máy 

0,33 

0,15 

- Ống dường kính lớn 

- 

0,75 

- Ổng dẫn nước đường kính 1400 - 2200mm 

0,69 

_ 

0,29 


n. NÀNG SUẤT HÀN 


Bảng 72. Hàn kết cấu thép bằng hổ quang tay 


Dạng môi hàn 

Vị trí hàn 

Nàng suất hàn trong 1 ca (m dường hàn) 
với chiéu dày kim loại, mm 



5 

6 

8 

10 

12 

14 

16 

18 

20 

22 

Hàn giáp mốt, không 
vát mép 

Bằng 

43,0 

41,0 



_ 

- 

_ 

_ 


_ 


Đứng 

21,6 

28,2 

- 


- 

- 

- 

- 

- 

- 


Trần, ngang 

20,5 

16,7 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

Giáp mối, vát chữ V, 
góc 60° 

Bằng 



27,3 

20 

16,1 

11.9 

10,4 

9,1 

7.4 

6,2 


Đứng 

- 


13,9 

11,5 

9,1 

7,5 

6,4 

4,9 

4,3 

3,7 


Trần, ngang 

- 

- 

12,0 

8,4 

7,25 

5,35 

4,5 

3,9 

3,3 

2,8 
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(Tiếp bảng 72) 


Dạng mối hàn 

Vị trí hàn 



^ỉãng suất hàn trong 1 ca (m đường hàr 
với chiều dày kim loại, mm 

0 




5 

6 

8 

10 

12 

14 

16 

18 

20 

22 

Giáp mối, vát chữ V, 
góc 50° 

Bằng 

_ 

_ 

24, t 

20,5 

15,4 

11,9 

10,5 

8,6 

6,9 

6,2 


Ngang 

- 

- 

11,0 

10,4 

9,2 

7,2 

5,9 

4,8 

4,0 

3,4 


Trần 

- 

- 

10,4 

7,6 

6,4 

5,0 

4,3 

3,7 

3,2 

2,6 

Giáp mối, vát chữ X, 
góc 6Ừ } 

Đứng 

_ 

_ 

, 

_ 

12,0 

10,5 

9,0 

6,9 

5,9 

5,1 

Giáp mối, vát chữ K, 
góc 50° 

Ngang 

_ 

_ 

_ 

_ 

12,0 

10,2 

7.2 

6,0 

5,15 

4,5 

Hàn gối chổng, chữ T 
hàn góc không vát mép 

Bằng và 
ngang 

56,5 

52,9 

39,0 

29,3 

23,4 

17,8 

14,1 

11,5 

9,5 

8.4 


Đứng 

42,0 

34,1 

24,8 

14,1 

13,7 

10,4 

8,2 

6,6 

5,3 

Bi 


Trần 

32,8 

24,1 

18,6 

13,2 

9,4 

7,1 

5,5 

4,4 

3,6 

nn 


Bảng 73. Nàng suất láp ráp bê chứa hình trụ trong I ca 


Loại mối hàn 

Vị trí hàn 

Phương pháp hàn 

Chiều dài 
đường hàn lắp 
trong 1 ca, m 

- Hàn gối chồng, s = 4mm 

Bằng 

Một phần hàn bằng máy dưới lớp thuốc 

80,8 

-nt- 

nt 

Hàn máy (tự động và nửa tự đồng) 
dưới lớp thuốc 

192,0 

- Hàn chữ T (2 mật), với chiều cao 
K = 5mm 

nt 

nt 

128,0 

- Hàn giáp mối, không vát mép, 
s = 3mm 

nt 

nt 

136,0 

- Hàn giáp mối, không vát mép với 
s = 5mm 

Đứng 

Hồ quang tay 

20,5 

- nt, (hàn vá) độ sâu nóng chảy 3mm 

Đứng 

Hồ quang tay 

68,6 

- Hàn góc với K = 5mm 

Bằng 

Hàn tay 

57,0 


Trần 

Hàn tay 

33,0 


Đứng 

Hàn máy dưới lớp thuốc 

42,2 
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Bảng 74. Nảng suất khi hàn láp ống công nghệ 


Đường 

kính 

ngoài 

Ống, 

mm 

Bề dày 
thành 
ống, mm 

Nãng suất hàn 1 ca 

0 các vị trí 

Đường 
kính 
ngoài 
ống, mm 

Chiểu 
dày 
thành 
ống, mm 

Năng suất hàn 1 ca 
ờ các vị trí 

Đứng 

Ngang 

không 

quay 

Đúng 

Ngang 

không 

quay 

Quay 

Không 

quay 

Quay 

Không 

quay 

39-102 

4 

44 

32 

22 

426 


7 

5 

4 

108-114 

4 

38 

27 

19 


M 

5 

4 

3 


8 

26 

18 

13 

529 

10 

7 

5 

4 

133 

6 

28 

20 

14 


14 

5 

4 

3 


10 

18 

13 

9 

630 

10 

6 

4' 

3 

159-168 

6 

24 

17 

12 


14 

5 

3 

2 


10 

16 

12 

8 

820 

10 

5 

3,5 

2,7 

219 

8 

15 

11 

8 


14 

4 

2,5 

1,9 i 


12 

11 

8 

6 


18 

3 1 

2 

1,2 

245 

10, 

11 

8 

6 


12 

3,3 

2,5 

1.9 


16 

8 

6 

4 

1020 

16 

2,5 

1,8 

1.4 

273 

10 

11 ị 

8 

6 


20 

1,8 

1,3 

1.0 


16 

8 

6 

4 


12 

3 

2 

1,5 

325 

12 

9 

6 

5 

1220 

16 

2,1 

1,6 

' 1,1 


18 

6 

5 . 

3 


20 

1,6 

1 

0,8 


Bảng 75. Năng suất hàn ông vệ sinh 


Đường 

kính 

ngoài 

Ống, 

mm 

Chiểu 
dày kim 
loại, mm 

Năng suất hàn 1 ca 
ở các vị trí 

Đường 
kính 
ngoài 
ống, mm 

Chiều 
dày kim 
loại, mm 

Nàng suất hàn 1 ca 
ở các vị trí 

Đứng 

Ngang 

không 

quay 

Đứng 

Ngang 

không 

quay 

Quay 

Khồng 
quay * 


Không 

quay 

<30 

3 

167 

118 

83 

108-114 

4 

46 



38-45 

4 

89 

63 

44 


6 

39 




6 

74 

53 

37 

133 

5 

34 

25 

17 

57-60 

4 

76 

55 

38 


8 

28 

20 

14 


6 

59 

43 

30 

159-168 

6 

30 

21 

15 

70-83 

4 

63 

44 

31 


8 

24 

17 

12 


6 

51 

37 

27 

194 

6 

26 

19 

13 

89 - 102 

4 

53 

38 

47 

219 

8 

21 

15 

11 


6 

45 

31 

22 


6 

23 

17 

12 







8 

19 

14 

10 


































Bảng 76. Năng suất hàn cốt thép 


Phương pháp hàn 

Năng suàìt hàn trong một ca (mối) 
với cốt thép có dường kính tương ứng, mm 


10 

12 

14 

16 

18 

20 

22 

25 

28 

32 

36 

40 

- Hàn đối tiếp xúc 

250 

250 

220 

200 

200 


160 

150 

120 

100 

100 

100 

- Hàn máng đồng, dưới lớp thuỗc, 
ờ vị trí: 













- Nằng ngang 

- 

- 

- 

- 

- 

82 

82 

82 

74 

68 

58 

54 

- Thảng đứng 

- 

- 

- 

- 

- 

68 

68 

68 

58 

58 

51 

45 

- Hàn máng đổng, thủ còng 













' Một que hàn 

- 

- 

- 

- 

- 

58 

58 

54 

54 

48 

45 

41 

- Nhiểu que hàn 

- 

- 

■ - 

- 

- 

63 

63 

63 

58 

54 

51 

45 

- Hàn máng thép, kiều máng 
mối, thủ công 






63 

56 

54 

48 

43 

35 

49 

- Hàn máng nhiều lớp, (máng 
bằng thép hoặc đổng) 






68 

58 

48 

35 

27 

20 

15 

- Hàn dây hàn bột ưong máng 
thép: 













- Nằm ngang 







68 



54 

48 

43 

- Thẳng đứng 







38 



48 

43 

39 
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CHUÔNG V 


THIẾT BỊ VÀ DỤNG cụ HÀN 


I. MÁY CẤP HỒ QUANG HÀN 

Máy cấp hồ quang hàn gồm loại máy một chiều và máy xoay chiều. Máy cấp hồ quang 
hàn một chiều có: máy biến đổi dòng điện, máy phát và máy nắn dòng, máy xoay chiều có: 
máy biến thế hàn. 

Những đặc tính cơ bản của máy cấp hồ quang hàn gồm: điện thế dòng không tải, dạng 
đặc tuyến ngoài, công suất, hộ sổ' làm việc của máy np hay riB. Điện thế không tải của 
máy cấp một chiều và xoay chiều phải đạt dược trong giới hạn từ 3 - 100 và 50 - 90V. Đặc 
tuyến ngoài von - ampe được xác định tuỳ thuộc điện thế nguồn và tri số dòng điện hàn, có 
4 loại: đặc tuyến rất dốc (1), dốc vừa (2), cứng (3), và tăng dần (4) (xem hình vẽ 1). 


Hình 2. Đặc tuyến ngoài von - ampe 
của máy cấp hố quang hàn. 
ỉ. Râì dốc; 2. Dốc vừa; 

3. Cứng, 4. Tăng dần. 



Loại đặc tuyến rất dốc được dùng khi hàn hồ quang tay và hàn dưới lớp thuốc với 
dây hàn đường kính nhỏ, loại dốc vừa và cứng dùng để hàn dưới lớp thuốc và hàn trong 
khi bảo vê với dây hàn đường kính nhò, loại tăng dần dùng để hàn trong khí bảo vệ, dây 
hàn nhò. 

Máy cấp hồ quang hàn phải thoả mãn các yêu cầu sau đây: 

- Điện thế không tải phải đủ để dẻ mồi hồ quang và bảo đảm cho hồ quang cháy ổn 
định với tất cả các nấc dòng điện hàn, bắt đầu từ 40 - 50A; 

- Ở bãi lắp ráp máy cấp hồ quang nên sử dụng bộ phận diều chỉnh từ; 
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- Trường hợp nơi hàn không cố định phải có máy cấp hồ quang cỡ nhỏ gọn hoặc máy 
cấp lưu động; 

- Trong trưòng hợp có thể gây nguy hiểm tới người làm việc thì trong từng thời gian 
ngừng hàn, điện thế không tải của máy cấp hổ quang phải giảm tới mức an toàn. 

Phân loại máy cấp hồ quang hàn bao gồm: 

- Theo loại dòng điện có máy cấp một chiểu và máy cấp xoay chiểu; 

- Theo phương pháp lắp đặt có mấy cố định và máy lưu động; 

- Theo mỏ hàn có máy một mỏ hàn và máy nhiều mỏ hàn; 

- Theo kiểu cấu tạo có máy một vỏ và máy có vỏ tách rời; 

- Theo công suất có máy công suất nhỏ, máy công suất trung bình và máy cồng suất lớn; 

- Theo sơ đồ điện có máy một pha và máy nhiều pha; 

- Theo công dụng có máy chuyên dùng và máy vạn náng. 


Bảng 77. So sánh các chỉ tièu kinh tế - kỷ thuàt của máy cấp hồ quang hàn 


Chỉ tiêu kinh tế kỹ thuật 

Đơn vị 

Mấy cấp hổ quang 

Máy xoay chiều 

Máy đổi điện 

Chỉnh lưu 

(biến thế) 

Chi phí cho chế tạo máy 

% 

100 

75 

50 

Khối lượng 

% 

100 

60 

50 

Bảo quản 


Tốn nhiều cống 

Tốn ít công 

Tốn ít công 

Hệ số làm việc 


0,45-0,65 

0,5-0,75 

0,5-0,8 

Hệ số cos q> 


0,75-0,9 

0,5-0,75 

0,3-0,6 

Mất mát khi làm việc không tải 

kv.a 

1,6-3,2 

0,3-0,8 

0,4-0,9 

Số pha điên 


Ba pha 

Ba pha 

Một pha 

Mức tiếng Ồn 


Cao 

Thấp 

Thấp 

Độ nhạy khi quá tải 


Không ‘nhạy 

Nhạy 

Nhạy 

Mức giảm công suất khi điện 
lưới sụt 8%. 

% 

10-15 

16-28 

18-35 
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Bảng 78. Đậc tính kỹ thuật của máy biến đổi dòng điện và máy phát điện hàn 


Loại 

Công suất 

Số vòng 
quay, 
vòng/phút 

Kích thước 

Khối 

Biến đổi diện 
hoặc tổ máy 

Máy phát 

Động cơ 
truyền động 

đông cơ 
truyền động, 
KW 

(dài X rộng X cao) 

mm 

lượng, 

kg 



Máy biến đỏỉ một vỏ ỉưu động 



1 ICO-120* 

1'CO-120* 

AB-42/2 

7,3 

2900 

055x550x730 

155 

1ICO-300A* 

l CO-300A 

A-62/4 

14 

2890 

1020x608x996 

305 

í ICO-300-3 

1 CO-300-3 

AB2-61-4 

13 

1450 

1096x590x800 

400 

I ICO-300* 

ICO-300 

AB2-62-4 

14 

1450 

1015x590x980 

400 

IIC0300M* 

1CO-300M 

A‘62/4 

14 

2920 

550x645x1150 

300 

1IC-300M* 

cr-300M 

A-62/4 

14 

1450 

1200x755x1170 

570 

11CO-500* 

ỈCO-500 

AB-2-71-2 

30 

2930 

1075x650x1085 

540 

ncr-500-1 

ICÍ -500-1 

AB-2-71-2 

30 

2930 

1050x590x870 

460 

IIC-500* 

rc-500 

A-72/4 

28 

1450 

1400x770x1140 

940 

11,'MOI* 

1JL-101 

AB2-42-2B 

7,5 

2910 

806x480x625 

222 

J u 1-303* 

ICO-300A 

AB2-51-2 

10 

2890 

1031x608x996 

331 

ncy-300* 

ICY-300 

AB-2-82-2 

10 

2890 

1160x490x740 

300 

10-500-2* 

1CY-500 2 

AB-2-52/2 

30 

2930 

1075x1085x650 

545 



Máy đổi điện mật vỏ cô định 



IIC-I000 

IC-1000-II 

AB2-82-4 

55 

1470 

1465x770x910 

1600 

HC-1000-III 

1C-1000-II 

AB-82/74 

55 

1460 

1465x770x910 

1600 


iC-1000-m 






ncM-iooo-n* 

Cl -1000 

M 1-91/4 

75 

1450 

1520x820x910 

1600 

IICM-1000-4* 

í CM-1000-4 

A2-82/2 

75 

2925 

1430x620x820 

950 

Máy biên đổi mật vỏ mật khung có hai nửa tự động A*S47 có nắp và cửa mở bẩn lé 

Q[\y-\ 

110-500-1 

A-71/2 

28 

2930 

1950x900x1500 

! 1000 



Tổ hai máy mật khung 



ACYM-400 

1CYM-400 

AM-82-2 

12 

2925 

1860x620x920 

875 

CAM-300 

ICO-300M 

I162M 

16 

1560 

1435x600x832 

685 



Tổ ba máy cổ định 




*-2000 

CT-ÌOOO-ỈI 
(2 cái) 

A101-4 

125 

1 ___ 

1460 

4000x935x1190 

4000 
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CAK-2M-VI* CM-2-VI m-MK 22 1430 2080x810x1730 













(Tiếp bảng 79) 
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Bảng 80. Đạc tính kỷ thuật của máy cấp hồ quang hàn loại chỉnh lưu một mỏ 
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Bảng 83. Đàc tính ky thuật của thiết bị loại AÍT dùng cho máy cấp hổ quang bàn ácgông bầng điện cực không nóng chảy 
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230 

215 

280 

90 

185 
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720 

1000 

1000 

Kích thước, 

mm 
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692x620x710 
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765x720x835 

760x520x970 

840x575x1060 

650x340x880 
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840x575x1060 
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1200x830x1200 

1200x830x1200 

Đặc tuyến 
ngoài 
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s :: í o s 

"O 

Chế độ 
làm viêc 

IIP. % 

oooounununununQQQ 
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1000 
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Bảng 90. Đ$c tính kỹ thuật của máy dao đông hàn 



Điện thế, V 

Công suất sử 


Trọng 


Điện lưới 

Không tải 

dựng, KW 


lượng, kg 

TY-2* 

220; 65 

3700 

0,225 

390 X 270 X 350 

20 

TY-77* 

220; 65 

1500 

1.0 

390 X 270 X 350 

25 

TY-I77* 

220; 65 

2500 

0,4 

390 X 270 X 350 

20 

M-2* 

220; 110 

2600 

0,14 

300 X 235 X 265 

20 

M-3* 

65; 40 

2500 

0,08 

350 X 240 X 290 

15 

OC-1* 

65 

2500 

0,13 

315x215x260 

15 

OCỈ4H 

220 

2300 

0,4 

390 X 270 X 310 

35 

OCĨT3-300M* 

220 

5000 

0,04 

290 X 2254 X 150 

7 

ocn-3-2M* 

220 

6000 

0,044 

250 X 170 X 110 

6,5 

ocn-3-2M-i* 

220 

8000 

0,02 

250 X 176 X 110 1 

3,8 


Bộ diều biến dòng điện hàn xoay chiều OH-101: Do Viện Hàn E.o. Paton thiết kế, có 
công dụng tạo xung cho chế độ hàn, dùng cho hàn hồ quang tay bằng que hàn có bọc thuốc. 

Bộ diều biến đặt trong một hộp, được đấu nối tiếp với cuộn thứ cấp của bất kỳ biến thế 
hàn nào. Bộ điều biến có khả năng điều chỉnh cường độ dòng điện ngừng theo cấp tuỳ 
thuộc vào đường kính và loại que hàn. Giá trị xung điện điều chỉnh trực tiếp trên biến thế 
hàn. Sơ đồ bộ điều biến cho phép điều chỉnh riêng biệt thời gian xung và ngừng trong một 
khoảng rộng. 

Đặc tính kỹ thuật bộ điều biến dòng điện hàn xoay chiều OH -101: 


Cường độ dòng điện hàn trong chu kỳ xung, A 280 

Thời gian xung, s 0,02 - 0,5 

Thời gian ngừng, s 0,02 - 0,5 

Cường độ dòng điện ngừng (lập sẩn), A 60, 90 

Thời gian làm việc tương đối nB, % 60 

Điên thế cấp cho bộ điều biến, V 220 

Làm nguội không khí, tự do. 


Kích thước (dài X rộng X cao), mm 


350 x216 x 555 


Khối lượng, kg 


12 . 


Bộ điều biến làm mở rộng khả nãng công nghệ hàn hồ quang điện xoay chiều một cách 
đáng kể: tãng độ sâu nóng chảy trong vùng ảnh hưởng nhiệt so với bình thường, tãng chất 
lượng mối hàn, tạo hình mối hàn, tàng nàng suất hàn khi hàn các vị trí trong không gian, kỹ 
thuật hàn đơn giản và giảm mức độ yêu cầu trình độ thợ hàn. 


Sử dụng bộ điều biến có thể hàn được các kết cấu tấm mỏng (ô > 0,6 -r 0,8mm) bàng 
các que hàn thống dụng 03 và 4mm. Nên sử dụng bộ điều biến cho hàn tay trong xưởng 
lắp ráp và sửa chữa. 
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Bảng 91* Thiết bị hàn điện hồ quang tự động và nửa tự động 
Đậc tính kỹ thuật máy bán tự động dùng cho hàn trong khí bảo vệ 
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rjUir-603 630 1,6 “ 2,5 ” 3 





















Bảng 93. Đặc tính kỹ thuật cua máy nửa tự động 
hàn hồ quang dưới lớp thuốc 


Loại 

Dây thép hàn 

Cường độ dòng 
điện hàn, A 

Cơ cấu đẩy dây hàn 

Đường kính, 
ram 

TỐC độ dẩy 
dáy hàn, 
m/h 

Danh 

định 

Khoảng 
điều chỉnh 

Kích thước, mm 

Trọng 
lượng, kg 

11111-54* 

1,6-2 

80-600 

630 

100 -550 

405 X 330 X 340 

23 

IUlllỉP-500 

1,6-2,5 

100 - 420 

500 

100 - 425 

400 X 345 X 343 

13 

IUU1IC-500C 

1,6-2 

120-600 

500 

125 - 500 

670 X 320 X 335 

15 

!IJimi J -500M 

1,6-2 

120-600 

500 

125 - 500 

670 X 320 X 335 

15 

A-11974) 

1,6-2 

120 - 720 

500 

- 

550 X 360 X 200 

23 

À-1035* 

1,6-2.5 

58 -580 

450 

- 

900 X 660 X 420 

25 


Bảng 94. Đặc tính kỹ thuật máy nửa tự động dùng cho hàn hồ quang 
bằng dây hàn hợp kim (tự bảo vệ) 


Loại 

Đường kính dây hàn, mm 

Tốc độ dây 
hàn, m/h 

Cường đô 
điện hàn 
danh định, A 

Cơ cấu đẩy dây hàn 

Tiết diện đặc 

Dây loi 
bột 

Kích thước, 

mm 

Trọng 
lượng, kg 

A-795 

1,6-2 

1,6-3,0 

115-750 

450 

320 X 170 X 240 

16,5 

A-1I14M 

1,6-2 

- 

106 - 428 

500 

364x290 x 130 

10,5 

A-1234 

1,6-2 

- 

106 - 428 

350 

364 X 290 X 130 

10,5 

A-1197 

1,6-2 

1,6 - 3,5 

90-500 

500 

500 X 360 X 200 

23,0 

A-1035* 

1,6-2,5 

1,6-3,5 

58 - 580 

450 

900 X 560 X 420 

25,0 


0,6-1 

- 

- 

80 

370 X 180 X 320 

2,0 


Bảng 95. Đặc tính kỹ thuật mỏ hàn 


Loại 

Dây thép hàn 

Tốc dộ 
hàn, m/h 

Cưcmg dộ 
dòng điện hàn 
danh .định khi 
IIP = 65% 

Trọng 

lượng, 

kg 

Cống dụng 

Đường 

kính, 

mm 

Tốc dộ 
đẩy dây 
hàn, ni/h 

Má: 

2-6 

Mỏ hà 

29 - 220 

n mật mỏ 

14- 110 

hàn dưới lớp / 

1500 

hu ốc 

160 

Hàn đường dọc và vòng mối 
hàn nối đầu, góc và gối 
chồng, chiều dày 5 - 30mm, 
hàn đáp,... 
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Dây thép hàn 


(Tiếp bảng 95) 


A-1215 


AilK-500 


Cỉ ÍP-601 

crciM003 

crcp -1001 


Đường Tốc độ Tốc độ 

kính, đẩy dây hàn, m/b 

mm hàn, m/h 


Công dụng 


1000 

270 

500 

650 

600 

34,5 

600 

37 

1200 

50 

1000 

40 

1000 

55 

1000 

325 

2000 

325 

1000 

320 

2000 

320 

g cho hàn dưới lóp thu 

1600 X 2 

400 

1500x2 

985 

1000 x2 

250 













(Tiếp bảng 95) 



Dây thép hàn 


Cường dộ 






Tốc độ 

dòng diên 

Trong 


Loai 

Đường 

Tốc độ 

hàn danh 

lượng. 

Cóng dụng 


kính, 

đẩy dáy 

hàn, m/h 

đinh khi 

kg 


lĩim 

hàn, m/h 


IIP = 65% 



Đấu hàn mật mà, hàn trong khỉ bảo vệ bằng dày thép hàn 

A-1I50Y 

2,5 - 3,5 

180-220 

3-10 

500 

31,6 

Hàn bằng dãy hàn có tiết 
diện đặc và dây hàn lõi bột 
có tạo dạng mối hàn cưỡng 
bức, mối hàn đứng và dốc, 
chiều dày thép 8 - 30mm. 

A-1237 

3-5 

55 - 400 

1 -10 

500 

85 

Nhưưén, 50 - lOOmm. 

A-138Í 

2-4 

150- 300 

4-12 

500 

58 

Hàn bàng dây hàn, lõi bột 
có tạo dạng cưỡng bức, mối 
nối đầu, hàn trên be mạt 
cong. 

A-1325 


140 - 280 

14 - 45 

1000 

150 

Hàn bằng dây hàn lõi bột có 
tạo dạng cưỡng bức, mối hàn 
nằm ngang và mối hàn đứng. 

TCP-7 

1 -2,5 

250 - 850 

- 

450 

20 

Hàn ống xoay đường kính 
56 - 1020mm. 




Đầu hàn vạn nàng 



1-501 

1-2,5 

90-960 

20-70 

500 

400 

Hàn dưới lớp thuốc và trong 
khí bảo vệ, mối hàn ngang 
đứng và dốc, thép ống đường 
kính 150-600mm. 

A-874C 

3-6 

- 

10-232 

1500 

285 

Hàn mối nối đầu, góc và gối 





(xoay chiều) 


chồng và hàn đáp bằng hổ 
quang hở, dưới lớp thuốc 
hoặc trong môi trường khí 
cácbonníc. 

A-874H 

(2-3,5 


(5-116 

1000 (điện 




dây hàn 


hàn đáp) 

một chiểu khi 




lõi bột) 



hàn đáp) 




145 













g e 

•H _ 

-C <0 c 

00 51 2 

'II 8 

I I ^ 
s c 


C* c 
' 4> <c 0 , 

ễ-c ẹ 
~ 

^J= 
C4j „.. 
'0 ^ V 

£ c o - 

ễ I ,5 

^ 5 

-*5 u 


rn -H «n <N sq ^ >n rn »n 04 vo ^ 

(N r^ĩ cỏ »n \Ó M* rô rn 1* tf lô 'ủ 


^ Ọị> 2' 
'V <0 õ» 
•Ễ J3 c 

Ị 1,1 

G oti „ , 

'<0 _ V 

1 , Wj 3 

£ § ư 
íg 0 c 

'<rt 
-* 0 


cn —I in ÍN vo xr —< 

N n r^' rf ví vc 



vo 

V 

0 

V 

0 

00 


vo 

un 

0 

V 

r- 

r-* 

00 

VD 

V 

0 

vi!) 

Ov 


04 

õó 

0 

04 

VỎ 

C'. 

Tt- 

04 

00 

0 

0 

04 

ov 


04 

04 

01 

co 


•—* 

01 

01 

04 

oi 

rò 


— 1 1 

04 

04 

oi 

04 

rõ 

O" 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

V) 

\n 

V 

V 

0 

0 

0 

V 

V 

V 

ur, 

0 

0 

0 

n 

un 

»n 

un 

00 

00 

00 

00 

00 

00 

00 

00 

00 

00 

00 

00 

00 

00 

00 

00 

00 

00 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

0 

04 

r- 

0 

0 

vo 

00 

0 

01 

r- 

0 

Q 

vơ 

00 

0 

04 

0- 

0 

co 

*£ 

V 

1 -H 

0 

0 

»—1 

co 


vo 



0 

—H 

co 

■ r i 

ìn 


04 

04 

oi 

co 

01 

01 

01 

04 

OJ 

04 

co 

04 

04 

04 

01 

04 

õj 

co 


in t oọ 
00 p ÒỊ 
—' 01 oì 


000 

00 00 00 

XXX 

8 3 2 

N N IN 


*o 'C *o 'O 'O 'O *o 
'ũ \o ó p ^ o ^) 


ịr. Cì (T) *£> 0 0 p 

íỉ ẵ ẵ 2 - 2 « 


in vo v> in <0 *0 *0 

Õ 'ũ \D 'ũ \Ó 'Õ VD 


s ẫ ẵ 2 2 2 ^ 


0000000 

0000000 

(S M (N (S M N N 


0000000 
»ọ in v> in Vi in m 

ri (N C 4 (N n ri ri 



vỵ 0 0 

04 vo 


iri in VỊ >T) «n ^ >n 

>o *o 'O 'ũ 'O 


y/-\ ^ f-\ Vl C) 0 0 

£; « § 2 2 2 £ 


Q Q 0 0 Q 0 0 
0000000 
m co ro co co co co 


0 Ọ v> 

*í ^ co 


Vị Ọ 0 

04 vo 


6665555 

<<<<!<<< 


<n- *r- *r< «✓ *£ *? *? r> n fì n V V V 

< < < < i Ả Ả ụ ụ ụ ụ ‘ • 

.1 1 • _ i o 0 ọ I 1 11 000 

'O Q Q 'C' H ^ ló ộ ộ >0 - 1 10 N 

rj Tr vọ oọ rH - ọj ri 'í in 50 ^ H M 


6566656 

<<<<<<< 


Ịr *r tr íĩ 

VỊ ộ 0 V) 
04 Tf ọ óộ 


11 í 

000 

y-* V 04 


6556666 

■K <í < < < < <! 






















Ẽ 

li ỵ 

g* o - g. 

Sỉị 

£ 4 

<Q o lc 

c -g 

.■cữ G 

X 


>> 
P-ấ 
'3? Tà 
£ 'O p- 

g>" a - 

'o 50« 
||2 
S| 

3 


e 

1^ ò 

lll; 

-5‘P 

Wj 5 ẹ 

V3 « 1H 


^ 3’ 

Q, n -? 

'V ọ a, 

■5 lc fi 

%Ệ I 

'O »« 
^ Ọị) 5 

5 c ơ 1 


cn 1 -« sO 00 \o o o| rn —« vo 00 vo ọ_ (N rn —1 vo oo vo ©_ CN —^ r-*^ 00 

in vó o o ùô Ov ơv ví SD VD VD » ữT oí vi vó vỏ \D aí oC Os Tt <n 1-H 


IỌ I^Ị ọ 'Ọ oọ M ọ iri ọ vp oọ ÍS ọ ^ 'V vy IM w 

o o (N 'ĩ rf) rH Ọí. o Ọ (S t ^ ^ Ợ' o Ọ ọl t ^ ^ P' 

n n rn n f^i 'í 'í n f^i (<1 m tt Tt 

X X X X X X X xxxxxxx xxxxxxx 

/1 ^ Vì iri in vn iri m |/*I IT, ir, in in in in Vì ưì Vì VI in IT 1 


ĩ 1 ^ O vp cọ M ọ o 
n M cn w n ^ ^OOON 


X X X X X X X 

o vo Vì Q o MỌ v^ 

—I m in r- —I (N 

— — 1 — 1 —' CN CN c^i 


X X X X X X X 

o o o vo VI 

^ ^ ^ ^ ^ ^ 

^ rH -H -H (S r^i n 


X X X X X X X 

o vo V") o o vo Vì 
- ^ iri [-• -< i- N 


Tt Ọ >n 

Os ‘Tí vS 

^ rá rn 

X X X 

co p o 
m oo ơ'' 


in vn <T| 1/ì ir, in 1^1 Ịn Ị/ì ỊT) IO in V"> Ịin yi tn V"> in ỊT> rn o 5? 

s r r iS r r K r- r- r- r- r- S r- r- r- r- r- r- r- võ CN p 


ỊT o o g g ậ ^ !í 9 2 o s s ĩ 2 2 o s § í o Ị£ o 
^ 30 cv ~ 21 -i -1 Vj 00 o ~ rĩ —1 ^ Oũ ơ\ 2 -1 2 rH -3- ũn ơv 


S QQQQQQ Qpooọọọ QQOOQQP p Q Q 

ppppọp *o V) V"Ị Vì V) Vì vy ỌooooỌp o vo ọ 

(N oỉ N fN (N N M rj (N N M (N CN tN rrr^r^irrmr^r^ —I -H <N 


<<<< AA A 
i I A .1 9 9 ể 

!T| ọ ọ m - in r ị 

r>i tị- ọ oọ — < — < H 


V V V 9 ó 6 6 

■o Ọ ộ >ó H ^ M 

JN vo 00 —« ’-< r i 


H H H 

*■ £ [I o 5 3 

*ị ộ ó |Ạ H in cs 

^ I 3 2 Ĩl ĨL uuu 


147 


TM-1-25 10-25 250 45 40 265x90x 90 3,4 >1 Hàn ông thép 

TM-1-65 25 - 65 250 45 40 302 x 90x 124 4,1 không gỉ vậ thép 

TM-2-20 6 - 20 250 50 40 265x 101 x90 3,4 > chịu nhiệt bằng hổ 

:™f« »-» 250 » 40 w*m*«n ị ts^ậ? 

TM-2-50 35-50 250 50 40 295 x 102 x 120 4,0 7 cần que han phụ 
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Bảng 98. Đặc tính kỹ thuật của máy kéo hàn 
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Dây hàn (que hàn) Cưòng độ 

Số hiêu máy r~~ ỴZ7_ 71 777 dòng điện Tốc độ hàn Trọng lượng, ^ , AV *, 

keo han J>f ũ ± hànđmh z kg Công dụng đặc điểm kết cấu 

kính, mm dầy. m/h £nhT“ . 
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Bảng 100. Đặc điểm về kết cấư và cồng dụng của thiết bị hàn xỉ điện 
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II. THIẾT BỊ VÀ DỤNG cụ DÙNG ĐỂ hàn hơi và cắt hơi (KHÍ) 

1. Chai hơi 

Các khí ỏxy, hyđrô, nitơ, mêtan, không khí và các khí trơ được bảo quản và vận 
chuyển trong chai bằng thép (chai hơi), có dung tích phần lớn là 40 lít (TOCT 949-73) 
dưới áp iực 15Mna (l50kG/cm 2 ), trong các chai này chứa 6nv* khí. Đối với khí 
axêtylen, amổniác và các khí khác người ta dùng chai chứa loại 100 lít các khí trong 
chai chịu áp lực 100 MHa (100 kG/cm 2 ). Chai axêtylen có chứa một lượng dung môi 
(rOCT 6217-74) là axêtôn (rocr 2768-79) để hoà tan axêtylen. Khi sử dụng, khí 
axêtôn tiêu hao cùng axêtylen. Để giảm lượng tiêu hao axêtôn và tăng tính an toàn cần 
giữ trong chai một áp lực xả khí vói tốc độ không quá 17001/h, đồng thời đặt chai ở tư 
thế đứng. Áp lực trung bình của axêtylen đã hoà tan trong chai là 16kG/cm 2 ở nhiệt độ 
20"C. ở diều kiện này, trong chai chứa 5,5m 3 axêtylen. Chai pròpan-butan có dung tích 
từ 2,5 đến 801ít. 

Bảo quàn và vận chuyển khí ở nhiệt độ từ - 50 đến + 60°c. 

Nhân hiệu chai đánh dấu ở phía trên phần binh cẩu của chai và viền khung đỏ. Trong 
nhãn hiệu chai gồm: ký hiệu loại sản phẩm, số chai, ngày tháng năm sản xuất, ngày tháng 
năm thử nghiệm đợt tiếp theo, dạng xử lý nhiệt (thường hoá, tôi kèm theo ram), áp suất làm 
việc, mẫu thử, đung tích ghi bằng lít trọng lượng chai. Dầu kiểm tra chất lượng. Trên các 
chai phế phẩm đánh dấu tròn và chữ thập. 

Trên chỗ ghi nhãn hiệu chai đựng axêtylen có chỉ rõ nhà máy sản xuất, trọng lượng 
chai. Ngày rót dung môi và nạp axêtylen được viền mầu đỏ. Trạm axêtylen gồm một số 
bình sinh khí làm trung tâm cung cấp cho các khu vực gia công kim loại bằng khí 
axêtylen. 

2. Bình sỉnh khí axêtylen 

Các loại bình sinh khi axêtylen được chia ra: 

- Theo áp lực khí, gồm: bình sinh khí có áp lực thấp (áp lực khí nhỏ hơn 0,1 kG/cm 2 ) và 
bình sinh khí có áp lực trung bình gồm 2 nhóm: nhóm thứ nhất có áp lực khí 0,1 - 0,7 
kG/cm 2 và nhóm thứ hai có áp lực khí 0,7 - 1,5 kG/cm 2 . 

- Theo năng suấty gồm: loại nhỏ có nãng suất dưới 3mVh, loại trung bình có nãng suất 
dưới 30mVh và loại lớn có năng suất trên 30mVh. 

- Theo loại íhiết bị, gôm: loại thiết bị cố định có năng suất trên 3m Vh và loại thiết bị 
lưu động có nãng suất dưới 3nr/h. 
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- Theo tính chất tác dụng của cácbua canxi. Tuỳ thuộc vào động thái của phản ứng 
giữa cácbua canxi với nước mà người ta chia ra: loại bình cácbua canxi thả trong nước 
(KB): loại bình tưới nước vào cácbua canxi (BK); loại bình ngâm nổi cácbua canxi trong 
nước (BB); loại bình chế khí khỏ, loại bình hỗn hợp tưới nước + ngâm nổi. Bất kỳ loại bình 
chế khí nào cũng gồm các phần sau: i - tạo khí hoặc chứa khí, 2 - thùng chứa cácbua canxi, 
3 - bộ phận cấp nưóc, 4 - hoặc van nước vào, 5 - van phân khí. Sơ đồ làm việc của các loại 
bình sinh khí axêtylen trình bày trong hình vẽ 5. 

Trong binh sinh khí axêtylen có các bộ phận chính là: bình lọc khí, bình cách thuỷ, 
bình lọc bụi. Binh lọc khí để lọc bỏ những khí có hại trong khí axêtylen vừa sản xuất ra như 
PH 3 , H 2 S và NH 3 ... Bình lọc bụi để lọc sạch khí axêtylen ở bình lọc khí ra có thé còn bụi và 
nước lẩn ở trong. Nước ngưng tụ ở ống dẫn cao su (ở nơi thấp nhất) gây trở ngại cho việc 
lưu thòng của khí, bụi có thể làm tác mỏ hàn. Bình cách thuỷ là bộ phận an toàn ngăn ngừa 
ôxy chui ngược trở lại bình chế khí gây ra nổ. 

Bộ van giảm áp: nhằm giảm áp lực khí thoát từ bình chế khí hoặc từ ống dẫn khí ra. 
Van giảm áp phân loại theo công dụng có: - E (bình), p (đường nhánh) c (lưới), theo loại 
khí: A (axêtylen); K (ôxy), M (mêtan), n (prôpan-butan), theo sơ đồ điểu chỉnh: - o (một 
cấp) có hệ thống điều chỉnh áp lực khí bằng cơ khí, A (hai cấp) điều chỉnh áp lực khí bằng 
cơ khí, Y (một cấp) có hệ thống điều chỉnh áp lực bàng khí nén. 

3. Mỏ hàn hơi, hàn vẩy, dốt nóng và tẩy bề mặt: phân loại theo phương pháp dẫn 
khí và tạo hỗn hợp khí cháy chia ra loại mỏ kiểu hút và mỏ đẳng áp. Theo cống dụng: 
loại chuyên dùng và loại thống nhất hoá, theo phương pháp sử dụng - loại thủ cống và 
loại cơ giới. 

4. Trạm K11M-1 dùng cho cát hồ quang-pỉátma bàng tay và hàn hơi bằng điện 
cực YÔníram trong lắp ghép đối với thép hợp kim cao, kim loại màu và hợp kim. Trạm là 
một tổ hợp các thiết bị được lắp đặt trên xe lưu động TAIT3-755A, bao gồm: toàn bộ thiết 
bị K^ỊÍl-2: mỏ cắt P/ỊP-2, mò hàn TJỊC-1*50, máy nắn điên BKC-500-1, máy nén khí CO-7A, 
hai biến trở đệm PB-300-1, cổ góp điện nhằm chuyển mạch điện lưới tới đường hộp cáp 
điện mềm. Cũng có thể thay máy nắn diện BKC-500-1 bằng máy B^ỊT-500-1. 

Chiều dài đường dẫn điện là 20m. Trạm được bao che bằng hộp kim loại. Để lắp đặt và 
kẹp chặt hai chai khí nén (ácgông và nitơ) ở trạm đã định sẵn chỗ chuyên dùng. Trạm làm 
nguội cưỡng bức khi cắt, khi hàn - làm nguội tự nhiên. 
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Hảng 101. Đâc tính kỹ thuật trạm K1IM-1 


Bể đày kim loại, mm 


Khi hàn: 

<2,5 

Khi cát: 


- Nhôm và hợp kim nhỏm 

< 50 

- Thép hợp kim cao 

<40 

- Đổng và hợp kim dông 

<20 

Áp lực khi cắt. kG/cm : 

2:4,5 

Tiẻu hao, m7h 


- Ácgổng hoặc mtơ khi hàn 

0,12-0,6 

- Khổng khí khi cit 

30 

Đường kính điên cực vôníram. mm 


- Khi hàn 

1,5-2-3 

- Khi cầi 

Cường dộ dòng diỏn khi np = 60% (A): 


- Khi hàn 

150 

- Khi các 

250 

Công suất hồ quang làn nhất KW 

tới 30 



Hình 3. Chai dựng ỏxy 
ỉ. Đế chai; 2. vỏ chai; 3. Vồng đệm; 
4. Van khoái 5. Náp bào hiểm 


Hình 4. Chai dưng axêtyìcn 
ỉ. Vỏ chai; 2. Van khoá; 3. Bân chỉ dần; 

4. Khối lượng họ!. 5 Đế chai, ố. Náp bào hiểm. 










Bảng 102. Đãc tính kỹ thuật các bình thép chứa khí nén, khí hoá lỏng và khí hòa tan 

(TOCT 949-73) 



Đường 

kính 

ngoài, 

mm 

Chiều dày thành chai, mm 

Chiểu dài chai khí bằng thép, mm 

Dung 

tích, 

Thép cácbon 

Thép hợp kim 

Thép các bon 


ỉ 

Áp lực, kG/cm 2 



100 

150 

200 

150 

200 

100 

150 

200 

150 

200 

5 

140 

3,1 

4,4 

5,7 

3,1 

3,9 

460 

475 

495 

450 

470 

8 

140 

3,1 

4,4 

5,7 

3,1 

3,9 

680 

710 

740 

680 

700 

10 

140 

3,1 

4,4 

5,7 

3,1 

3,9 

830 

865 

900 

830 

850 

12 

140 

3,1 

4,4 

5.7 

3,1 

3,9 

975 

1020 

1060 

975 

1005 

20 

219 

5,2 

6,8 

8,9 

5,2 

6,0 

730 

740 

770 

730 

730 

25 

219 

5,2 

6,8 

8,9 

5,2 

6,0 

890 

900 

935 

890 

890 

32 

219 

5,2 

6,8 

8,9 

5,2 

6,0 

1105 

1120 

1165 

1105 

1105 

40 

219 

5,2 


8,9 

5,2 

6,0 

1350 

1370 

1430 

1350 

1350 

50 

219 

5,2 


8,9 

5,2 

6,0 

1660 

1680 

1755 

1660 

1660 


Ghi chú: 

ỉ. Khi áp lực <20 kG/cm 7 chai dung tích bé có dung tích < 0,0Ỉ2m 3 (ỉ21), Chai dung tích trung bình 
0,02 - 0,05 m J (20-501) 

2. Đường kỉnh ngoài phần đầu có ren (theo rocr 9909-70 ) của chai dung tích bé Ịà Ỉ9y2 của chai dung 
tích trung bỉnh chứa axêtyỉen là 30,3; chai dung tích trung bình chứa các khí khác là 27,8mm . 


Bảng 103. Đặc tính và màu sơn các bình thép chứa khí 


Khí 

Trạng thái khí 

Ren nối 


Màu 


trong bình 

van và bình 

Chai 

Chữ 

Viền 

Nitơ 

nén 

3/4 ren phải 

đen 

vàng 

nâu 

Ảcgống tinh khiết 

II 

■1 

xám 

xanh lá cây 

xanh lá cây 

Ácgỏng kỹ thuật 

II 

11 

đen 

xanh 

xanh 

Axêtylen 

hoà tan 

trái 

trắng 

đỏ 

- 

Prôpan-butan 

hoá lỏng 

II 

đỏ 

trắng 

- 

Hydrô 

nén 

11 

den-xanh 
lá cây 

đò 

- 

Không khí 

n 

phải 

đen 

trắng 

- 

Hôli 

» 

II 

nâu 

II 

- 

Ôxy 

n 

n 

xanh da trời 

đen 

- 

Axítcaboníc 

lỏng 

II 

đen 

vàng 

- 

Các khí cháy khác (mêtan-cốc) 

nến 

trái 

đò 

trắng 

- 

Các khí không cháy 

II 

phải 

đen 

vàng 

- 
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Hình 5. Sơ dó làm việc cúa 
các loại bình sinh khi axéĩylcn. 
a) Loại bình cácbua canxi "thà trong 
nước” ịKB): b) Loại bình tầ tưới nước" 
(BK); c) Loại bình "ngâm nổi" (BBịỉ 
eị Loại bỉnh chế tạo khí axẻtylen 
"khô" d) Loại bình hồn hợp "tưởi 
nước + ngâm nổi". 



Bảng 104. Đạc tính kỹ íhuật bình sinh khí axẻtylen 


Loai 

Nảng 
suất. mVh 

Áp lực, kG/cm 2 

ĐỔ cácbua 
canxi trong 
mộl dơn vị 
thời gian 

(kg) 

Kích thước cục 
cácbua canxi, mm 

■ 1 

Cổng lấc 

Giới hạn 




Lò lưu dộng 



ITHM.25M 

1.25 

0,08-0,15 

0,70 

4 

15 X 25 và 25 X 80 

50 

AHB-1.25-72 

1,25 

0,015-0,02 

0.10 

5 

25x80 

42 

ACM-1,25-3* 

1,25 

0,10-0.70 

0,50 

3 

25x80 

19 

ACB-1.25-4 

1,25 

0,10-0.70 

0,50 

3 

25x80 

19 




Lò cỏ định 



IKC-10-68 

10 

0.10-0,70 

1.7 

25 

25x80 

630 

ACK-1-67 

5 

0,15-0.30 

0.70 

12 

15x25 

176 


5 

0,15-0,30 

0.70 

16 

25x80 

176 

YAC-5 

5 

0,15-0,30 

0,70 

12 

15 X 25 

190 

(láp dài) 

5 

0,15-0,30 

0,70 

16 

25 X 80 

190 


Ghi chu: Binh sinh khi AỈỈB‘1 .25-72 dùng ỉàm việc ỏ nhiệt dò tới - 20"C 
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Bảng 105. Đặc tính kỹ thuật của bộ giảm áp dùng cho khí nén 


Loại 

Công dụng 

Áp lực khí kG/cm 2 

Tiéu hao, max 

m7h 

Khối lượng, 
kg 

Vào, max 

Làm việc 



Dùng cho khí ôxy (1) - (15) 



;iKI 1-1-65 

Chai 

200 

1 - 15 

10 

2,4 

,'lKM-l-70 

ịị 

200 

0,20 - 0,30 

1 

2,4 

JIKM-8-65 

11 

200 

0,50 - 8,00 

25 

3,6 

;iKM-15-65 

rr 

200 

1 - 15,00 

60 

3,3 

J IKC-66 

Lưới 

16 

0,1 - 5,00 

10 

2 

J1KP-250 

Đưòng nhánh 

200 

3-16 

250 

18 

JlKP-500 

11 

200 

3- 16 

500 

18 



Dùng cho prôpan - butan 



JUII1-1-65 

Chai 

25 

0,10-0,30 

5 

2 

,4tlC-66 

Lưới 

3 

0,20-1,50 

6 

2 

} II lp-1-64 

Đường nhánh 

25 

0,20 - 3,00 

25 

14,4 



Dùng cho axêtyỉen 



JIA11-1-65 

Chai 

30 

0,10-1,20 

5 

2,5 

JlAM-l-70 

N 

30 

0,20 - 1,00 

5 

2,5 

JlA,'Ll-65 


30 

0,10-1,20 

5 

3,5 

ÍIAC-66 

Lưới 

1,2 

0,10- 1,00 

10 

2 

•IAP-1-64 

Đường nhánh 

30 

0,20- 1,00 

15 

14 



Dùng cho mêtan 



JIMC-66 

Lưới 

3 

0,20 - 1,50 

30 

2 



Dàng chơ hyđrô 



;iBl 1-1065 

Chai 

200 

1 -15 

80 

2,3 

B-50 

11 

200 

1-5,4 

3 

3,8 



Đừng cho nitơ 



B-50 

Có đồng hổ do 

200 

1-5,4 

3 

3,8 

A - 30 

u 

200 

1-15 

1.8 

3,8 

A - 90 

ti 

200 

1-3,9 

5,4 

3,8 



Dũng cho không khí 



PC - 250 - 58 

Chai, lưới 

250 

65 

60 

2,3 

C3- 1404-4) 

M 

150 

1-8 


1,2 



Dùng cho ácgồng 



AP- 10 

CÓ đồng hổ đo 

200 

1-9 

0,6 

3,8 

AP-40 

" 

200 

1-46 

2.4 

3,8 

AP-50 

<1 

200 

1-7 

9 

3,8 



Dùng cho cácbôníc 



V3M-1-59M 

Chai, lưới 

150 

1,5 

2,2 

1,9 

Y - 30 

ti 

100 

1 -0 

1,8 

4,7 
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Bảng 106. Đăc tính kỷ thuật của một số hỗn hợp khí 


Loại 

Các khí được ưộn 

Thành phần 

Áp lưc, 

Trọng lượng 


thành hòn hợp 

hỗn hợp, (%) 

kG/cm 2 

kg 

yiai-1-71 

Cácbốnic 

70 

0,20 - 1 

2,15 


Ôxy 


1,2-1,5 


Ácgông 

70 

1-4 


A Ky 11-1 

Cácbonic 

25 

6 

8 


Ôxy 

5 

3,6-6 


y KIM-72 

Cácbonic 

70 

4-8 



ôxy 

30 

4-1,5 

40 


Bảng 107. Trạm phàn phối khí 


Khí dưa từ mạng 
lưới đến chỗ sủ 
dụng 

Khả náng 

Áp lực làm việc kG./cm 2 

r 

Thiết bị 

Khối 

cung cấp 
nr/h 

Vào 

Ra 

lượng, 

kg 

Ôxy 

40 

3 15 

1-15 

Tủ có van và bộ giảm áp 
'1X11-1-65 

8,4 

Ôxy 

90 

10-35 

3-16 

Tủ có van và bộ giảm áp 
HKp-500 

38 

Axêtylen 

3,2 

0,20 

0,7 

Tủ có van nước 3CI1-7 

17,5 


Ghi chứ: Đường óng dẩn và trạm phân khí ôxy sơn màu xanh: axétyỉen - màu trắng; các khí cháy khác - 
màu dỏ. 


Bảng 108. Đặc tính kỹ thuật găng tay cao su 


Loại 

r 

Công dụng 

Áp lực làm 
việc (kG/m 2 ) 

Màu 

lóp ngoài 

1 

Dùng cho axêtylen và khí mêtan 

6 

Đỏ 

II 

Dùng cho nhiên liệu lòng (dầu, hoả, xàng...) 

6 

Vàng 

III 

Dùng cho ô xy 

15 

Xanh 


Ghi chú: 

ỉ - Đường kính găng tay tương íừig với phía trong ỉà 6: 9: ỉ2 và Ị6; phía ngoài ỉà 12; ỉ8; 22,5 và 26mm. 
2 - Nhiệt độ không khí bên ngoài khi vận hành từ + 50 đêh - 35°c. 


Bảng 109. Đặc tính ky thuật của mò axêtylen - ôxy vạn năng (TOCT 1077 - 79E) 


Loại 

Tên gọi 

Tiêu hao, (mVh) 


SỐ, cấp điều chinh 



Axêtylen 

Ôxy 

Ạxêtylen 

Ôxy 


n 

Công suất rất bé 

0,005 - 0,06 

0,006 - 0,065 

0,1 - 1 

0,1-1 

000; 00; 0 

r2 

Công suất nhò 

0,025 - 0,43 

0,028 - 0,44 

0,01 - 1 

0,5-4 

0; 1; 2; 3 

T3 

Công suất trung bình 

0,05 - 2,8 

0,055-3,1 

0,1 - 1 

1-4 

1; 2; 3; 4; 5; 6; 7; 

r4 

Công suất lớn 

00 

1 

o 

3,1-8 

0,3- 1 

2-4 

8; 9 


Ghi chủ: Mỏ n thuộc loại mỏ dẳng áp, n, Ị~3 và r4 - mỏ kiểu hút. 


158 























































Bảng 110. Đạc tính kỹ thuật mỏ cắt bảng tay 


Số hiệu 
mò cắt 

Chiều dày 
kim loại 
cắt, mm 

Tiêu hao (m 3 /h) 

Áp lực, kG/cm 3 

Khối 

lượng, 

kg 

Ôxy 

Axêtylen 

Prôpan- 

butan 

Khí tự 
nhiên 

ôxy 

Khí 
cháy >. 




Cất bằng ôxy 





"ManK-ỉ" 

3 -350 

3-40 

0,4- 1,2 

- 


3-12 

0,1 

1,25 

“MaaK-l” 

3-350 

25-40 

- 

0,3 - 0,8 

0,6 - 1,9 

3- 12 

0,2 

1,25 

"PaKeTa-I" 

3-300 

3- 10 

0,4 - 1,2 

- 

- 

3- 12 

0,01 

1,05 

"OaKoiT 

3-300 

3-40 

0,4-1,2 

- 

- 

3-12 

0,01 

1,05 

P3P-2 

300-800 

35-90 

- 

(dầu hoả) 

- 

5-1,5 

0,5 

5,5 

PK-71 . 




2,5-7 






3-200 

2,8 - 28 

- 

0,5-1,5 

- 

3-6 

1,5 

1,57 


Tẩy gốc mỏi hàn và khuỵêì tật thép đúc bằng dòng khí ôxy 



PA1I-1 

- 

5,5-18 

1,5-2 

- 

- 

1-6 

0,01 

1.2 

PAII-62 


5,5-18 

1,5-2 


- 

4-6 

0,01 

1,2 



Tẩy khuyết tật thép đúc và thép cán 




PliK-2-72 

- 

75 

- 

- 

5 

8-2 

4-5 

2,49 

PÍIA-2-72 

- 

75 

u 

- 

- 

8-2 

0,2 

2,53 



Cắt ròi thép đúc và thép 

vụn 




PAJ ỉ-1 

50- 300 

10-40 

1 - 1,2 

- 

- 

4-12 

đến 0,1 

1,25 


100-400 

15-50 

- 

1,6-2 

4-5 

3,5 - 12 

3,3 

0,2 


Bàng 111. Đãc tính kỹ thuật bộ gá mỏ cắt hơi dòng cắt ôxy bằng tay 


SỐ hiệu mỏ 

Chiều dày 
kim loại cắt, 
mm 

Tiêu hao (mTh) 

Áp lực, kG/cm 2 

Khối 
lượng, kg 

Mỏ cắt 

Mỏ đốt 

Ôxy 

Axêtylen 

Ôxy 

Axêtylen 

> 




Cắt rời 





prc-70 

rc-3 

3-70 

3-10 

0,4 - 0,6 

3-6 

0,01 

0,61 

PI'M-70 

rc -2 

3-50 

3-8 

0,3 -0,6 

3-5 

0,01 

0,54 



Cốt ống đường kinh nhỏ nhất 4$mm 



PAT-70 

rc-3 

3-20 

2-3 

0,3 - 0,4 

2-3 

0,01 

0,6 



Cắt khoét lỗ đường kính 25-100mm 



PAO-70 

rc-3 

5 - 50 

3-8 

0,3-0,6 

3-5 

0,01 

0,68 



Cắt đinh tán trong sửa chữa và lắp ghép lại 



PA'3-70 

rc-3 

Đưòng kính 

4- 10 

0,4-0,6 

3-6 

0,05 

0,61 



tới 70 
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Bàng 112. Đặc tính kỹ thuật của bộ dùng 
cho hàn hơi bằng tay, hàn vẩy và cắt kim loại 



Bề dày kim loại, mm 

Loại 

Trọng 

Số hiệu 





lượng 

Khi hàn 

Khi cắt 

Mỏ đốt 


toàn bộ, 
kg 

KIC-2A 


mgm 

rc-3 

prc-70 

3,4 

KÍ’C-1-72 

1 

um 

PC-2 

P1M-70 

3,38 


Bảng 113. Đặc tính kỹ thuật thiết bị cát hồ quang-piát ma (fOCT 12221-79) 


Loại thiết bị 

Bề dày kim 
loại cắt, 
max, mm 

Điện thế 
không tải, V 

Cường độ 
dòng điện 
làm việc, A 

Chế độ làm 
việc, [1B ĩk 

Công suất 
hồ quang, 
kW 

I ÍJ!M-10/100 

10 

300 

100 

100 

Mgsm 

11 j ÍM-60/300 

60 

300 

300 

100 

mễm 

IU1M-160/630 

160 

400 

630 

100 

180 

ỈỈJ!M-300/I000 

300 

500 

1000 

100 

300 

IUIMT-50/300 

50 

400 

300 

100 

60 

11JIP-20/250 

20 

180 

250 

60 

30 

1UỈP-50/250 

50 

180 

250 

60 

30 

1U1PM-80/400 

80 

180 

400 

60 

50 


Ghi chú : /UM - máy cắt, ỊUMĨ- máy cắt điềm, /UỊP- cát bằng tay, ỈU/PM - cắt bẵng tay và máy. 


111 - TRẠM CẤP ĐIỆN HÀN 


Máy hàn cần phái đặt ở gần trạm hàn nhất. Nếu như điều kiện này khó thực hiện, thì ờ 
các sân bái phải có đường dây tạm thời từ máy hàn tới nơi làm việc. 

Bảng 114. Sơ đồ các trạm cấp điện hàn 
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Hệ thống và điéu chỉnh dòng điện hàn dây dần 


3. Máy cấp tự động nhiéu trạm (hoặc các trạm 
làm việc song song) có chung đường dây ngược. 


4. Máy cấp nhiều trạm (hoặc các trạm làm việc 
song song; có chung đường dầy ngược), và có 
chung đường dây đóng mạch độc lập. 


5. Hệ thống cáp đạt tự động một trạm máy (hoặc 
các biến trở điện), đật ở phòng A nối đến bảng 
lưu động B để ở khu vực c và có chung đường 
dây ngược D. 




Bảng 115, Đặc tính kỷ thuật mổ cắt tay bằng hồ quang - plátma 


Chiều dày tối da Cường độ _ , . , , Ffi; A 

, . J _Tiêu hao khí, m /h Tiéu 

cúa kim loại cắt, tnm cực đai Công suất “ " 

SỐ hiệu - —— ...-- ,7 ___r——-hao 

w 4 dòng điện hố quang " 

Nhôm Thép Đồng khi max,KW Ậc Nilơ H đrô Khí nươc 

IIB=60% gô n ê nén ' /phú ' 




50 1,2-2 2,5-3,5 

30 1,2-2 2,5-3,5 



nến. J/phút 


-6 




Ghi chú: Diện áp không tài cãa máy cấp Ỉ8ỠV; đường kinh điện cực von/ram: 4mm, trọng lượng mỏ cắt 
kẻ cả tay cầm : 7,25kg. 

Bảng 116. Đặc tính kỹ thuật và đăc điểm kết cấu của thiết bị cát hồ quang - plátma 


Kim loại 

Số hiệu Tên £“5 


dày tối 
đa, mm 


umi-l 



Công 

suất, 

KW 

Ghi chú 

30 

Cơ cấu compa cho phép cắt chi tiết với lỗ đưòng kính 


180 - 1500mm. 

70 

Bán tự dộng gổm: xe kéo tay một mỏ cắt, cơ cấu compa, 

70 

máy cát và tù điểu khiển. 

70 






















































(Tiếp bảng ỉ 16) 



Kìm loại 

Công 

suất, 

KW 


Sô' hiệu 

tên gọi 

chiều 
dày tối 
da, mm 

Ghi chú 

um 12 

Thép 

60 

70 

Như trên đổng thời có mỏ cắt bàng tay và máy cấp (ba bộ 


Nhôm 

80 

70 

biến đổi điện). 


Đổng 

30 

70 


OI IP-6-3M 

Thếp 

120 

150 

Thiết bi máy cấp có tủ điều khiển, mỏ cát cầm tay và bằng 


Nhôm 

200 

150 

máy, hộp điều khiển bằng tay, cổ góp điện - khi dừng cho 
cắt ở khoảng cách tới 20mm. 

OIỈP-7 

Thép 

60 

110 

Cắt trong lắp ghép. Gồm: may cấp có đủ điều khiển, mỏ cắt 
bằng tay và cổ góp điện: khi dùng cho cắt ở khoảng cách 20m 

K>r-2,5IIJI6 

Thép 

50 

93 

Máy cắt cố định có tóc độ và hệ thống sao chép hình. 


Nhôm 

60 

93 


yup-201 

Thép 

40 

36 

Gồm máy cấp có đủ điều khiển và plasmatron IIPIT201 

AỈIIM01 

Thép 

80 

120 

Gồm: máy cấp, tủ điều khiển và plasmatron. 


Nhôm 

100 

120 



Đổng 

60 

120 


"Kiép-2” 

Thép 

60 

60 

Gổm máy cấp tirittơ có tủ điều khiển và plagmotron BI ÍP-10 

ymiP "Kiếp" 
(ABI1P-2) 

Thép 

60 

90 

Gồm: mỏ cắt P1IM-1, hộp biến thế và tủ điều khiển 

■’Kiép-4" 

Thép 

60 

54 

Gồm máy cấp cảm ứng từ và tủ diều khiển, plasmaíron 
BI1P-2 vàBI IP-llM. 


Để rút ngắn thời gian đấu điện từ máy cấp đến điện lưới người ta sử dựng các tủ nhánh 
nối cáp điện qua cầu dao đóng mở. 


Hàn trong sản xuất thường dùng cáp điện số hiệu KPITT, AKPĨIT, KPnTH và 
AKPĨITH theo rOCT 13497~77*E va số hiệu, IIPrTỊ, nPITlO và Aripr^o theo TOCT 
6731-77*E. Là loại cáp mềm, lồi đồng hoặc nhôm bọc bằng vỏ cao su cách điện, tính cho 
đấu đến máy cấp điện hàn có diện áp danh định tới 660V (rOCT 13497-77*E) hoặc 127V 
với điện xoay chiều, hoặc 220 V với điện một chiều (rOTC 6731-77-*E) có tần số 50Hz. 
Nhiệt độ cho phép duy trì của lồi cáp khỏng quá 65°c 

Nối các đường dây điện với nhau và với mô hàn bằng cơ, hàn hoặc hàn vảy. Khi dòng 
điện trên 600A dây dẫn phải nôi trực tiếp với mỏ hàn mà không qua tay cầm. Chỏ nối cách 
điện phải cẩn thận. Để nối cáp. người ta dùng hộp nối cáp MC-2, MCE-2, M-315, M500, 
để đấu dây ngược với vật hàn- dây tiếp đất K3-2, đối với cáp hàn đấu cố định: dùng CCri-2. 

Cáp hàn có thể nối với máy cấp hồ quang bàng hộp nối cáp MG-3, một nửa hộp nối này 
tương tự với MC-2 hoặc MCE-2, nửa còn lại ở đầu cuối dây dãn (dây áp) có thanh thò ra và 
có lỗ để vặn ốc nối với máy cấp hồ quang. 
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Bảng 117, Mức tải điện chỡ phép của cáp hàn dùng cho mỏ hàn (dài khóng quá l,5m) 

Dòng diện lớn nhất Tiết diện cáp, (mm 2 ) Dòng điện lớn nhất Tiết diện cáp, mm 2 

cho phép, A Cáp dơn Cáp đôi c ^° A Cáp đơn Cáp đôi 

200 25 - 450 7cT 2x25 

300 50 2 X 16 600 95 2 X 35 

Ghi chú: Tiết diện dây ngược ("tiếp đất”) phải tương ứng với tiết diện dây chính. 


Bảng 118. Mức tảỉ cho phép của dày cáp hàn 


Tiết diện lõi, mm 2 

Sức tải của dây cáp hàn (A) 

Cáp một lõi 

Cáp hai lõi 


Tải liên tục 

Tải lắp ngắt quảng 

Tải lien tục 

Tải lắp ngắt quang 


Nhiệt độ không khí + 25°c 



10 

90 

125 

150 

208 

16 

120 

167 

190 

264 

25 

160 

222 

250 

348 

35 

190 

264 

300 

416 

50 

235 

327 

370 

514 

70 

290 

404 

470 

657 

95 

354 

492 

- 

- 

120 

414 

575 

- 

- 


Nhiệt độ không khí - 5 fí C 



Ỉ0 

119 

165 

198 

275 

16 

158 

220 

251 

348 

25 

211 

293 

330 

460 

35 

251 

349 

396 

550 

50 

310 

431 

489 

679 

70 

383 

533 

620 

863 

95 

467 

650 

- 

- 

120 

546 

760 

- 

- 


Nhiệt độ không khí + 40°c 



10 

71 

99 

118 

164 

16 

95 

132 

150 

208 

25 

126 

175 

197 

275 

35 

160 

208 

237 

329 

50 

186 

258 

292 

405 

70 

229 

319 

371 

515 

95 

280 

382 

- 

- 

120 

327 

455 

- 

- 


Ghi chủ: ỉ. Tải lắp ngắt quãng: th('fi gian hàn không quá 4 phút . 

Tổng thời gian một chu trình: dưới ì ồ phút. 

2. Chiểu dài cáp hàn không được quá 50m nhằm đảm bảo cho độ sụt điện áp trong mạch 
không quá 4 - 5%. 
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IV. TRANG BỊ CHỖ LÀM VIỆC VÀ DỰNG cụ CHO HÀN Hồ QUANG TAY 

Dụng cụ chính của thợ hàn là kìm hàn. Thợ hàn cùng cán có bàn chải sẳl bản rộng và 
hẹp để làm sạch mép hàn và mối hàn; búa để gõ xi và kim loại bẩn tắc và rèn mối hàn (nếu 
ờ sán bãi có khí nén thì có thể dưng búa khí nén thay búa gõ lay); bộ do kích thước mối 
hàn: dáu thợ hàn. Dối với thợ hàn diện người ta sản xuất bộ dụng cụ chuyên dùng. 

Dụng cụ và que hàn dựng trong thùng gố cao thành, túi xách, chậu sát tây hoặc chậu 
bằng nhựa pôlyôtylen. 

Đổ sấy que hàn ở nơi làm việc của thợ hàn, 
giữ que hàn ở trạng thái nóng, bảo quản không 
hút ẩm vào thuốc bọc que hàn, người ta dùng 
thùng sấy que hàn (hình 6). Thùng này dấu vào 
máy cấp hổ quang diện áp 65-70V dòng diện 
một hoặc xoay chiều. Nhiệt dộ thùng dược cung 
cấp dử khi tiếp xúc mỏ hàn với dầu dây ra 40 - 
60A, làm dóng mạch đoạn dày may xo sưởi 
nớne lén trong thùng. Thùng dủ nhiệt và giữ 
nhiệt ờ 100-110‘’C trong vòng 1-1,5 lần tuỳ 
thuộc vào nhiệt dô môi trường. Sau khoảng thời 
gian trên, thùng lại tiếp tục đóng mạch. 


Đặc tính kỹ thuật thùng sấy que hàn. 


Dài, mm 

450 

Hình 6: Thùng sấy que hàn. 

Đường kính, mm: 

- trong 

- ngoài 

Trọng lượng, kg: 

50 

100 

ỉ. Tay xách; 2. Que hànỉ 3. Nấp; 

4 . Chất cách nhiệt; 5. Chỗ dấu diện; 
ó. Dày may xo ìúcróm; 7. Õng hằng gốm; 
8. Vỏ; 9. Vài amiảng. 

- không kể que hàn 

600 


- có que hàn 

2600 



Để giảm thời gian vận chuyến thiết bị, trạm hàn trong láp ghép phái đặt: ờ thùng chứa 
bằng kim loại dật trên xe ôtô, xe rơ moóc kéo hoặc trên ôtỏ. 

Phần lớn thợ hàn làm việc ớ bậc thang, gẩm cầu hoặc thiết bị ưeo. Nêu dùng dàn giáo 
nhiều tầng dể thay đổi độ cao, hoặc chòi cao. Khi hàn nối ống không quay trong dường 
hầm phải đào khoét rãnh. Trường hợp cần thiết phải có tấm chắn bàng vải bạt. 
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Bảng 119. Đậc tính ky thuật kìm hàn hồ quang tay 


Số hiệu 
kìm hàn 

Cường 
độ điên 
hàn, A 

Đường kính 
que hàn, 

mm 

Tiết diện 
cáp hàn, 
mm 2 

Đường 

kính, 

mm 

Loại 

Khối 
lượng, kg 

311-2 

250 

<5 

50 

- 

Vạn năng 

0,43 

311-3 

500 

6-8 

70 

- 

n 

0,8 

3'l-l 25 

125 

05 

1 

25 

- 

M 

0,32 

3; 1-315 

315 

2-6 

50 

- 

II 

0,48 

3; 1-500 

500 

4- 10 

70 

- 

" 

0,62 

3ỈM 

300 

<6 

50 

- 

Đòn 

0,52 

3P-2 

500 

6-8 

70 

- 

M 

0,72 

311-2 

500 

6-8 

70 

50 

Vít 

0,5 

315-3 

315 

4-6 

50 

47 

Vít 

0,37 

311-4 

125 

<4 

35 

45 

Vít 

0,27 

3J(C-125 

125 

<4 

25 

42 

Móc (vấu) 

0,22 

3AC-315 

315 

3-6 

50 

48 

M 

0,34 

3V-300 

315 

3-6 

50 

- 

" 

0,4 

3V-500 

500 

5-8 

70 


MÓC (vấu) 

0,42 


Bảng 120. Bộ dụng cụ ỉhợ hàn điện hồ quang tay 


Loại 

Cường dộ 
dòng điện 
hàn, A 

Trọng lượng, 
kg 

Các dụng cụ và kích thước hộp đựng 

KM-125 

125 

6,5 

Hộp nôỉ cáp M 315 (101-125 và KH-315) hoặc M- 
500 (KM-500) 

KM-315 

315 

7,0 

Kìm hàn 3J1-125, 3J1-300 và 3)1-500 (tương ứng 

KM-500 

500 

9,0 

với từng bộ) với đoạn cáp hàn; các chi tiết dự trữ cho 
kìm hàn; kính hàn; kính lọc màu; bộ kẹp tiếp xúc; 
cái tẩy xỉ; bàn chải sắt; kích thước hộp: 385 X 340 X 
115mm. 

31M-300 

31IH-300/1 

300 

8 

Kim hàn có các chi tiết dự trừ; hộp nối cáp; cạp tiếp 
dất. Bàn chải - răng; tuốcnơvít có tay cầm cách điện; 
bút thử điện (hai cái); ê tô vạn năng; khoá 6c; dấu 
thợ hàn, búa; kính lọc màu và mặt nạ hàn; cáp điện 
mác mm Kích thước hộp có tay xách và khoá: 
415 X 290 X 8Om. 
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Bảng 121. Đặc điểm kỹ thuật của mỏ hàn hó quang tay, điện cực không nóng chảy, 

trong mõi trường khí bảo vệ 


Kích thước, mm 

Dòng điện 
hàn danh 
định, A 

Đường kính 
điện cực, 

mm 

Làm nguội 

Kích thước, 

mm 

Khối lượng 
(không kể 
ống dẫn), kg 

»3ỉ>-5 

5 

0,5; 1,5 

Không khí 

160 X 21 X 120 

1,4 

33P-3-66 

150 

1,5; 2; 3 

fr 

260 X 35 X 110 

0,75 

PTA-150 

150 

0,8-í- 3 

Nưóc 

200 X 30 X 85 

0,296 

rap-160 

160 

0,8; 1; 2; 3 

0 

323 X 30 X 30 

0,212 

33P-3-58 

200 

2-4 

Không khí 

350 X 80 X 150 

0,68 

l’PCT-1 

200 

1 -4 

Nước 

285 X 95 X 25 

0,65 

PLA-315 

315 

3-5 

II 

345 X 35 X 25 

0,305 

PLA-400 

400 

4-6 

II 

270 X 34 X 105 

0,430 

33 P-4 

500 

4-6 

Không khí 

325 X 35 X 120 

0,8 

IVIC-150 

150 

1,5-3 

11 

245 X 22 X 113 

0,4 

AP-10-1 

120 

1-3 

II 

260 X 34 X 110 

0,35 

AP-10-2 

200 

2-4 

Nước 

296 X 34 X 150 

0,4 

AP-10-3 

400 

3-8 


300 X 34 X 170 

0,5 


V. THIẾT BỊ HÀN PHỤ 


Bảng 122. Đặc điểin kỹ thuật của tay máy dùng trong hàn hổ quang 


Loại 

Trong 
tải’ T 

TỐC độ 
hàn, mm 

Đường kính 
các mối hàn 
tròn, mm 

Dòng điện 
hàn cho 
phép, A 

Kích thước, mm 

Trọng 
lượng, kg 

MI 1020 

0,63 

7-200 

175-630 

1000 

700 X 860 X 630 

0,115 

MI 1030 

0,125 

8-200 

160-800 

1000 

100x 815x755 

0,115 

MI 1050 

0,5 

12-240 

250-1250 

1000 

1300 X 1260 X 450 

0,97 

MI 1070 

2,0 

12-240 

dưới 2000 

1200 

___ 

1620 X 1550 X 950 

1,755 


Đặc điểm kỹ thuật tay máy vạn năng để quay các bình chứa hình cầu dung tích 600 - 
2000rrv khi hàn các mối hàn dọc (kinh tuyến) và mối hàn vòng. 


- Đường kính các bình chứa được dựng lên 

- Khối lượng bình chứa, T 

- Tốc độ quay bình chứa, m/h 

- Điều khiển tay máy 

- Công suất tiêu thụ, kW 

- Kích thước, mm 


10000 - 16000 
dưới 160 
45-60 
Từ xa 
22 

5300x5300x2485. 
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Bảng 123. Đặc điểm kỹ thuật của bàn xoay để hàn hồ quang tự động 


các mối hàn tròn khi hàn đáp 


Loại 

Tải 

trọng T 

Tốc độ 
hàn, m/h 

Đường kính mối 
hàn tròn, m 

Cách độ dòng 
điện hàn cho 
phép, A 

Kích thước, ram 

Khối lượng 

T 




Bàn xoay đứng 



M21020 

0,125 

8-200 

125-1250 

1000 

600 X 530 X 480 

0,21 

M21030 

0,25 

12-240 

60-800 

1000 

1000 X 1000 X 450 

0,295 

M21050 

1,0 

12-240 

250-2000 

1000 

1000 X 1000 x 630 

0,650 

M21070 

4,0 

1 2-240 

dưới 2500 

2000 

1260 X 1260 X 400 

1,225 




Bàn xoay ngang 



M31Q20 

0,125 

8-200 

125-1250 

1000 

4400 X 1100 X 1150 

0,71 

M31030 

0,25 

8-200 

dưới 1000 

1000 

3000 X 1250 X 425 

0,633 

m:ỉiũ50 

1,0 

12-240 

250-1950 

1000 

5955 X 1600 X 1500 

2,041 

m 1070 

L0 

12-240 

500-2500 

2000 

9100x200x2250 

3,893 


Bảng 124. Giá quay khi hàn mối hàn bên trong, ngoài và mối hàn dọc ống 


Loại 

Tải trọng, T 

Đường kính 
vật hàn, mm 

Tốc dộ quay 
của vật khi hàn 

Trọng lượng 
gìá quay, T 

70 CJl-A 

13,055 

400-4000 

4-200 

1,703 

Nặng 

15,0 

120-6000 

8-130 

- 


Bảng 125. Dụng cụ chính tâm ống khi hàn 


Số hiệu 

Đưòng kính ống dược 
tâm chỉnh, mm 

Trọng lượng, 
kg 

Nguyên tắc 
kẹp ống 

UM-60 

30-60 

15 

í 

UM-114 

76-114 

27 


llliy-400 

133-426 

10,5 

Xích kẹp 

UhV-1020 

402-1020 

50 

Xích kẹp 

UI IV-1220 

920-1220 

55 

Xích kẹp 


Bảng 126. Đặc tính kỹ thuật tháp hàn vạn nâng kiểu còng xon 
dùng trong hàn nửa tự động dưới thuốc và khí bảo vệ 


Bán kính phục vụ, m 

4,2 

Chiều cao công xon, mm 

2815 

Trọng lượng cuộn dây hàn, T 

0,08 
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Bảng 127. Đậc lính kỹ thuật của sàn vạn nảng T81090, để di chuyển 
thợ hàn làm việc trên cao 


Tải trọng, kg 

250 

Chiều cao nâng, m 

0,5 - 7,48 

Kích thước chỗ làm việc cua thợ hàn, m 2 

1,22 

Độ vươn ra của ban công theo phương ngang, mm 

3200 

Kích thước sàn, mm 

1850X 2430 

Khối lượng, tấn. 

3,9 


Bảng 128. Đảc tính ky thuật các bàn thợ hàn không quay 


Tên chỉ số 

CCH-1 

CCH - 2 

CCH - 3 

Kích thước phần làm việc của bàn 
(dài X rộng), mm 

800 *500 

800 X 500 

1250 x 700 

Loại quạt 

Ly tâm 144-70 

- 

Ly tâm ự4-70 

Công suất quạt, kW 

2,5 

- 

2,5 

Kích thước vật hàn lớn nhát 
(dài X rộng X cao) mm 

1000 X 500 X 600 

1000 X 500 X 600 

1000 X 500 X 600 

Chiều cao phần làm việc của bàn so 
với nền nhà, mm 

700 

700 

700 

Khối lượng vật hàn lớn nhất, kg 

60 

60 

60 

Kích thước (dài X rộng X cao) mm 

800 X 850 X 1370 

800 X 850 X 1370 

1395 X 850 X 147 

Khối lượng, kg 

210 

173 

308 


Bảng 129. Thiết bị sấy vặt liệu hàn 


Tên gọi và công dụng 

Nhiệt độ sấy 
cao nhất, °c 

Khối lượng sấy (kg) 

Trọng lượng 
thiết bị sấy, kg 

Que hàn 

Dây hàn 
bột 

Thuốc 

hàn 

Lò điện cố định 

550 

80 

30 

30 

150 

Lò điện cỏ'định 1II O-l 

500 

80 

30 


150 

Lò điện CHO-5-5,5/5-400 

500 

50 

20 

80 

250 

Lò điện 






Cl ỉ 10-3,2,3,2.5/3,5-41 

350 

40 

15 

- 

30 

Tủ sấy 

450 

100 

40 


220 

Lò diện di động 

420 

15 

10 

- 

25 
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Bảng 130. Sử dụng thiết bị hàn điện 
Các cóng việc chính trong bảo dưỡng thiết bị hàn 


Dạng cổng việc 

Định kỳ 

Biến thê hàn 


Kiểm tra độ tin cậy: 


- Nối đấl máy 

Hàng ngày 

- Tiếp xúc 

nt 

Tra mỡ vào ốc vặn của phần cơ dịch chuyển lõi biến ihế 

Mỗi tháng 1 lần 

Thay mỡ các phần làm việc thường xuyên trong hộp ớc vạn và các 
phần khác 

Mỗi nàm 1 lần 

Làm sạch bụi bẩn ở vòng dảy và lõi, thổi bụi bẩn bằng khí nén khỏ 

Mỗi tháng ỉ lần 

Kiểm tra cách điện (giá trị cách điện nhỏ nhất cho phép ià 2,4 MQ 
còn mạch điều khiển ở vỏ máy: 

nt 

- Không nhỏ hơn 0,5MÍ2) 


Kiểm tra tính ổn đỉnh của vỏ máy 

Hàng ngày 

Máy phát điện hàn 

Kiểm tra nối đất 

Hàng ngày 

Kiểm tra độ ổn dịnh cùa cổ góp điện: 

- Không chơ phép có gỉ, cổ góp diện phải lau sach bằng chổi lông 
tẩm xăng 

Mỗi tuần 1 lần 

- Khi có gi phải dùng chổi lông quét sạch và đánh bầng giấy nháp 
bột thuỷ tinh. Sau đó thổi bằng khí nén khò. Nếu giừa các tấm có 
hở mica phải dùng cưa 3 cạnh dũa sạch rìa xờm, nâng phần "chổi 
quét" và mài lại phần cổ góp. 

Xử lý khi phát điện 

Kiểm tra phần chổi quét: 

“Chổi” phải tự do quét trong ổ (nhưng không có khe hờ);"chổi" 
phải liếp xúc tốt với cổ góp ở tất cả các mặt và ở mọi vị trí "chổi 
quét" ở trạng thái 16 xo nén bình thường. Để "quét" ổn định, máy 
phát cần làm việc không tải; “chổi” cùa một hàng phải đi dọc trục 
máy tương ứng với hàng quét của “chổi” khác cực là 3 - 4 mm; 
Để “chổi quét“ mòn đều thì “chổi” phậi ép sao cho khe hồ giữa 
các giá chổi điện và cổ góp điện là 3 — 4 mm. Độ nén chênh lệch 
các “chổi” lên cổ góp không quá 15%. 


- Lồm sạch "chổi quét" và ổ chổi bàng chổi lông sạch, sau đó 
đánh sạch bằng giấy nháp và thổi sạch bằng khí nén khô 

Hai tuần 1 lần 

- Rửa ổ bi bằng dầu' hoả và tra mỡ vào hốc lừ 1/2 - 1/3 thể tích 

Cách 500 - 600 giờ làm viẹc 

hốc bằng mỡ dặc 

nhưng 1 lần không quá 6 tháng 

- Kiểm tra hệ thống khởi dộng, làm sạch gi chỗ tiếp xúc, bụi bẩn. 

Hàng ngày 

- Thổi khí nén khồ vào chỗ tiếp xuc 

Mỗi tháng 1 lần 
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(Tiếp bảng 130} 


Dạng công việc 

Định kỳ 

- Kiểm tra cách điện (cho phép cách diện không nhỏ hơn 

Mỗi tháng 1 lần cung như sau một 

0,5 MO). 

Khi vận hành máy ưuyển động từ động cơ đốt trong cần. 

thời gian dài làm việc ờ chỗ ẩm, 
ngoài trời 

- Kiểm tra độ căng của dây cua roa dộ kẹp ẳc quy. 

Hàng ngày 

- Kiểm tra và xiết chặt các ốc, chú ý độ mòn "giờ" giữa động 
cơ và máy phát. Kẹp chúng trên giá. Động cơ và ắc quy phải 
sừ dụng theo bản chỉ dẩn riêng kèm theo máy. 

Máy năn điện hàn 

Hàng ngày 

Giám sát sức tải điên và hệ thống làm nguội. Nếu máy được 

Hàng ngày 

bảo quản trong thời gian dài (trên 6 tháng) hoặc ờ trạng thái 

Trước khi vân hành 

không làm việc hoãc chưa vận hành thì trong 20 phút đầu 
dòng điện với điện áp thấp bằng một nửa điện áp danh định, 
tiếp dó trong 4 giờ với điện áp danh định không tải. 


Kiểm tra cách điện (cho phép > 2,5 MQ) 

Máy tư động và nửa tự động 

1 tháng 1 lần 

Kiểm tra nối đất của tủ diều khiển và máy cấp hồ quang khi 
đóng máy vào diện lưới. 

Quan sát và kiểm tra các trạng thái: 

Hàng ngày 

- Sự tiếp xúc cua công tắc lực, nối dáy và các mối nối ngoài. 

- Nếu có sự cố cần làm sạch bề mặt tiếp xúc, xiết lại các đầu 
nối và nếu cần thiết thì thay tiếp xúc. 

Mỗi tuần 1 lần 

- Cách điộn các dây dần (nếu có hư hỏng phải sửa lại các 
đoạn chưa cách điên). 

Mỗi tuần 1 lần 

- Cáp điện, khớp nối và mỏ hàn. 

II 

- Các trúc lản ép đẩy dây hàn, lò xo ép. 

II 

- Các dây mểm trong máy nửa tự động, mực dấu trong các 
thùng đựng dầu. 

- Bộ giảm áp trong phần cơ; nếu cần thiết phải tra mỡ. 

Kiểm tra cóng việc 

M 

- Van điện tử dóng mở khí bảo vệ. 

Hàng ngày 

- Tủ điều khiển và các công tắc điểu khiển. 

" 

- Thiết bị đưa chuyển thuốc hàn. 


- Dùng chổi lông quét sạch thiết bị hàn và tủ điều khiển. 

- Kiểm tra tiếp xúc diện của dây hàn và tiếp xúc điện của 
mạch hàn. 

- Kiểm tra độ kín (hơi). 


- Làm sạch và thổi ống nêm, cung như rửa đường khí và 
đường nước. 

Hai tuần 1 lần 
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Bảng 131. Những hư hỏng chính của máy cấp hồ quang hàn 


Hư hòng 


Biến thế quá hống. 


Lõi quá nóng và chốt căng 
quá nóng. 

Chỗ đấu điên quá nóng. 

Biến thế kêu to. 


Cuộn cản không điều chỉnh 
dược dòng điên. 


Nguyên nhân 


Máy biến thé hàn 
Đấu vào điện lưới không dũng 
Cường độ điện hàn quá lớn. 

Chập dây trong cuộn sơ cấp 
(biến thế kèu to). 

Hỏng phần cách điện giữa lôi và 
chốt. 

Tiếp xúc khống chạt. Tiết điện 
chỗ tiếp xúc bé. 

Lõi kẹp không chạt. Kẹp không 
chặt: phần cơ dịch chuyển ống 
dây và bulông, vỏ lắp. 

Chập dây trong cuộn. 


Cách khắc phục 


Kiểm tra mạch sơ cấp, giảm điện 
hàn, sử dụng que hàn có đường 
kính nhỏ hơn, khác phục chặp dây 
hoậc quấn lại. 

Khắc phục phần cách điện. 

Làm sạch và xiết chặt. Thay dây 
dẫn, 

Tăng độ kẹp giừ. 


Sửa lại cuộn cản. 


Nhầm pha. Đảo hai dây cho nhau. 

Cháy một pha (cầu chì). Đứt dây Thay cẩu chì. Nối lại dây hoặc dưa 


Máy biến đổi dỏng điên hàn 
Động cơ quay ngược chiều. Nhầm pha. 

Khi dóng mạch máy không Cháy một pha (cầu chì). Đứt dây 
quay mà kêu to, hoặc quay trong cuộn stato hoặc rô to. 
chậm Hỏng hôp công tắc. 

Động cơ kêu, nóng không Cháy cuộn rồto, chạp pha trong 
đều ở cuộn stato, máy có cuộn rô to, chập phía trong, 
khói. chạm cuộn rô to vào stato. 

Máy phát không khồi động cổ góp diện bị bẩn. 

(không có điện áp). 

Cháy phản ứng. Máy quá tải. Ngắn mạch giữa 


máy di sửa chữa. Sửa lại công tắc. 


Cho máy vào sửa chữa. 


Dùng giấy nháp thuỷ tinh đánh 
sạch và thổi bằng khí nén. 

Dùng máy, để nguội và làm việc ở 


Các tấm kề nhau trong cổ 
góp bị cháy. 

Chổi quét đánh tia lửa diện 
gãy bẩn các tấm của cổ góp. 


Máy quá tải. Ngắn mạch giữa Dùng máy, để nguội và làm việ 
các vòng dây trong cuộn ứng chế độ cho phép, 
hoặc giữa các tâm của cổ góp 
điện. 

Cổ góp bị "chít". Sửa cổ góp. 

Cổ góp có một số tám bị long. Hư hỏng nhẹ thì có thể mài lại. 


Đánh tia lửa điện và bẩn Cuộn dây phần ứng bị đứt hoặc 

í. 1. -i .. 1. _ ® . .. ì.. 1./_ TV ò_ 


nhiều ờ cổ góp 


Đánh tia lừa điện và các 
phản chổi quét của cùng 
một dãy quá nóng. 


hàn vảy ở cuộn này kém. Phân 
ứng quá nóng - bị đoản mạch 
trong cuộn dây. 

Điện chia không dều giữa các 
chổi quét. 


Sửa chữa phẩn ứng, tẩy sạch cổ 
góp. 


Nếu chổi có đánh tia lửa điện mà 
quét tốt và không bị chạy ưong giá 
chổi, kiểm tra tiếp xúc giữa cáp và 
chổi quét không đánh lửa. Thay 
chổi quét tiếp xúc tốt. 
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{Tiếp hàng 131) 


Hư hỏng 

Nguyên nhân 

Cách khắc phục 

Khí chạy khỏng tải, có tia 

Chổi quét bị kẹt hoặc rơ ờ trong 

sừa chổi bị kẹt hoặc kẹp lại chổi 

lửa điện nhiều ở chổi phụ 

ổ. Chốt ngang cua chổi bị lêch, 

trong ổ. Chỉnh chốt ngang về dúng 

của máy phát. 

hoặc tay chổi bị lệch. 

vị trí, chỉnh tay chổi ở vị trí ít tia 
lửa điện nhất. 

Cổ góp điên và chổi điện 

Cổ góp bẩn. Chổi quét quá 

Đánh sạch. 

quá nóng. 

mạnh- chổi rất cứng- chổi khống 
đù tiết diện hoặc tiếp xúc với cổ 
góp kém. 

Chỉnh lại lực ép lò xo; Thay chổi; 
Mài chổi vào cổ góp. 

Chổi đánh tia lửa và làm 

Máy qụá tải. 

Giảm tải. 

bẩn các lấm của cổ góp. 

Cổ góp bẩn. 

Bề mặt cổ góp không Ươn mica 
giữa các tấm của cổ góp nhô ra 
ngoài. 

Chổi quết láp không đúng vị trí 

Lò xo ép chổi yếu. 

Mặt chổi quét kém tiếp xúc hoãc 
cọ vào mica. 

Đánh sạch. 

Mài cổ góp trẽn máy mài. 

Chỉnh lại vị trí chổi theo số liêu 
nhà máy chế tạo. 

Thay hoặc chỉnh lại lò xo ép. Mài 
lại hoặc thay chổi, lẩy mica dính 
vào chổi. 

Ồ bi của máy quá nóng. 

Mỡ bôi trong ổ và bi bị bẩn; lêch 
trục máy; Động cơ phát điện 
quay gây áp lực lớn lên ổ bi. 

Rửa 6 và bi, thay mỡ; khắc phục 
lệch trục hoặc áp lực lên ổ bi phía 
động cơ. 

Bán toé mỡ hoặc chảy mỡ ra 

Nhìéu mỡ; kích thước lỗ tạo dòng 

Đổ bớt mờ thừa ra khỏi ổ; tầng kích 

ở ổ bi. 

chảy nhò ở nửa dệm dưới và lực 
quạt của phần quay máy lớn. 

Máy nắn điện hàn 

thước lỗ tạo dòng chảy. Lắp thêm 
đệm phớt vào ổ ở phía gần vỏ máy. 

Không có điện áp ở các đầu 

Quạt không làm việc, không khí 

Kiểm tra lại quạt, thay đổi chiều 

dây. 

không vào cửa gió 

Rơle quạt không làm việc. Hòng 
một trong các quạt của máy 

quay sao cho không khí thổi vào 
cửa gió (đổi chỗ .hai đầu dây 
nguồn cấp). 

Kiểm tra rơle. Tháo thanh nối khối 
chỉnh lưu. Kiểm tra lại chỉnh lưu 
bằng dụng cụ thử nghiệm ống điện 
tử. Điên trở hướng thuân và hướng 
ngược của chỉnh lưu phải khác 
nhau xa. Thay chỉnh lưu bị hòng. 

Khi mở máy, quạt không 

Cầu chì cùa mạch động cơ cháy. 

Thay cầu chì. 

quay và kêu nóng đến mức 

Đứt một Ưong các pha của động cơ. 

Nối lai. 

chảy môt phần của cuộn dây 
biến thế. 

Chập mạch trong cuộn dây. 

Khắc phục chập mạch. 

Biến thế kêu to, cường độ 
dòng điện không tải tàng lên. 

Chập mạch trong cuộn sơ cấp 

Khắc phục chập mạch. Nếu cần thì 
quấn lại. 

Loi quá nóng và chốt lõi bị 

Hỏng các tấm cách điện lõi và 

Tháo lõi và khắc phục lại sự cách 

căng. 

chốt. 

điên lõi và chốt. 
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VI. CÁC HƯHỎNG CHÍNH CỦA MÁY HÀN TựĐỘNG 


Dấu hiệu hư hỏng 


Nguyên nhản 


Khi ấn nút "lên" hoặc "xuống" động cơ truyền 
dãy không làm việc 

Khi ấn nút mở máy công tắc tơ không làm 
việc. 

Khi ấn nứt "mở máy", công tắc tơ làm viêc 
nhưng động cơ truyền dây khống làm việc. 

Khi ấn nút "mờ máy" công tác tơ lực làm việc 
nhưng hổ quang không có. 

Ở máy TC-17M khi ấn nút "mở máy" hổ quang 
cháy nhưng lại tắt ngay. 

Động cơ truyền dây dẫn dây đi iên: Dây ra 
khồng dều và hổ quang bị ngắt khi động cơ 
truyền dây vấn làm việc bình thường. 


Vị trí đầu hoậc khớp nối bị thay đổi trong quá 
trinh hàn. 

Khi mở lá chắn thuốc hàn không ra. 

Đầu dãy hàn bị dính vào vật hàn theo chu kỳ. 
Hổ quang không ổn định. 

Hổ quang hay bị ngắt. 

t 

Vỏ mỏ hàn có điện áp. 


Đứt hoặc khổng tiếp xúc trong mạch động cơ điện. 

Hỏng cầu chì. Đứt mạch điều khiển. Hỏng biến thế 
phụ hoặc rơle ưung gian hoặc cuộn dây của công 
tắc tơ. Không tiếp xúc ở nút điều khiển. 

Đứt mạch tiếp xúc khối của công tắc tơ hoặc ở nút 
điều khiển. 

Không có điện trong mạch hàn. Que hàn và vật hàn 
không tiếp xúc. 

Khi ấn nút ? TiyCK M về vị trí ban đầu một trong các 
nút tiếp xúc thường dóng không được đóng. 

Bị lỏng trục làn kẹp dây hàn. Trục lăn kẹp dây hàn 
và ưục có rãnh để kẹp dây hàn bị mòn. 

Dãy bị kẹt, đính trong các chổ tiếp xức, trong khớp 
nối dây mềm hoặc trong trục lãn ép. Dây bị kẹt 
trong ống mềm do bị gấp khúc hoặc xoắn. 

Bộ phận cơ bị mòn. 

Xỉ hàn làm tẳc ống dần thuốc. 

Hổ quang quá ngắn. Điện hàn yếu. Hoặc điện lưới 
bị sụt áp quá đôt ngột. 

HỔ quang quá dài. Cường độ điện hàn quá lớn hoặc 
điện lưới táng nhanh. 

Mỏ hàn dính với vò mỏ hàn. Cháy đệm cách điện ở 
chỗ nối mỏ với ống mềm. 
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CHUƠNG VI 


HÀN ĐIỆN HỔ QUANG 


I. HÀN HỒ QUANG TAY 

Khi hàn điện hồ quang tay, muốn tạo ra mối hàn người thợ phải đưa que hàn như hình vẽ 1. 

- Đưa dọc trục que hàn từ trên xuống dưói, nhằm giữ chiều dài hồ quang không đổi, 
do đó hổ quang hàn cháy ổn định. Chiều dài hồ quang thường giữ bằng 0,5 - 1,1 lần 
đường kính que hàn. 

- Đưa dọc trục mối hàn, nhằm hàn hết chiều dài mối hàn. 

- Đưa que hàn dao động ngang mối hàn, nhằm tạo mối hàn có chiều rộng nhắt định. 

1. Các dạng dao động ngang của que hàn 


Bảng 132 


Dạng dao động 

Đặc điểm và công dụng 

a) -- 

Hình đường thẳng 

Que hàn không dao động ngang. Bề rộng mối hàn 
bằng 0,8 -ỉ- 1,5 lần đường kính que hàn. Dùng để hàn 
kim loại mỏng, hàn lớp lót trong mối hàn nhiéu lớp, 
hàn đắp. 

b) 

>r 1 . 

/Lị \ z _ - 

Bề rộng mối hàn hẹp, tốc độ hàn nhanh, toả nhiẻt 
nhanh. Dừng để hàn lớp hàn thứ nhất của mối hàn 
nhiều lớp; hàn khi yêu cầu hình dáng ngoài mối hàn 
đẹp; hàn dẩy bọt khí ra khòi vùng hàn; hàn góc và 
hàn trần. 

Hỉnh tịnh tiến qua ìại 

* VWWWV\M 

Hình rủng cưa 

Khống chế được tính lưu động của kim loại nóng 
chảy và khống chế bề rộng cần thiết cho mối hàn, do 
dó tạo hình mối hàn tốt. Dùng đẻ hàn bằng, hàn 
đứng, hàn trần các mối hàn giáp mối và hàn góc. 

«/VWWVW 

Hình bán nguyệt ( hoặc lưới liềm) 

Tác dụng như hình ràng cưa. 
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Dạng đao động 


Hình tam giác ìệch và tam giác cân 



Hỉnh rãnh vuông 



(Tiếp bảng ỉ 32) 


Đặc điểm và công đụng 


Đưa que hàn hình tam giác có 2 loại: đưa que hàn 
theo hình tam giác lệch thích hợp với những mối 
hàn vát cạnh ở vị ưí hàn ngang và hàn góc ở vị ưí 
hàn bằng và hàn trần. 

Đưa qua hàn hình tam giác cân, thích hợp khi hàn 
đứng có vát cạnh và hàn đứng mối hàn góc. 


Đưa que hàn hình "rãnh vuông" tăng cường gia 
nhiệt cho cả 2 bên mép cạnh hàn. 

Được sử dụng để hàn một mạt mối hàn hình chữ T 
có vát canh. 


Đưa que hàn hình số 8, được sử dụng để hàn mối 
hàn góc một lớp. 

Bảo đảm gia nhiệt đều cả hai mép cạnh. 




Đưa que hàn theo nửa hình tròn, có tác dụng chỉ 
đốt nóng ở một cạnh mép hàn. Được sử dụng khi 
hàn các chi tiết kết cấu có chiều dày khác nhau. 


ỉĩình nửa hình tròn 





Hình tròn lệch 




Hình trôn ốc 


Đưa que hàn hình tròn, có khả nãng ỉàm cho kim 
loại nóng chảy có nhiêt độ cao, bảo đảm các khí tan 
trong vùng hàn có dịp thoát ra và xỉ hàn nổi lên. 
Được sử dụng khi hàn những mối hàn tương đối dầy 
ở vị trí bằng. 


Đưa que hàn hình tròn lệch, chủ yếu là khống chế 
kim loại nóng chảy không cho giọt chảy xuống để 
tạo hình mối hàn. Được sử dụng dể hàn góc, hàn 
ngang và hàn trần. 


Đưa que hàn hình trốn ốc ở tâm mối hàn được đốt 
nóng. 

Sử đụng khi hàn ở cuổi đường hàn. 


Chú thích: Bé rộng dao động ngang khi dưa que hàn không nên rộng quá 2 - 4 lần đường kính que hàn. 
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Có hai cách bật hồ quang hàn: ma sát 
và tiếp xúc. 

Phương pháp ma sát: quệt nhẹ que hàn 
lôn kim loại hàn. khi hổ quang phát sinh 
giữ cho đầu que hàn và mặt kim loại nóng 
chảy có khoảng cách không đối từ 2 - 4mm 
dê giữ hổ quang cháy ổn định (hình 8b). 

Phương pháp tiếp xúc: gõ (mổ) nhẹ đầu 
que hàn tiếp xúc với mặt kim loại, rói nhác 
nhanh lên giữ ở khoảng cách nhát định cho 
hổ quang cháy dều (hình 8a). 

3. Bát đáu và kết thúc mỏi hàn 

Khi mới bát đầu hàn nhiệt độ ờ vật hàn 
còn tháp, nen độ sâu nóng chày ờ phán này 
tương dối nông, mối hàn có thể bị yếu di. 
Vi vậy lúc bắt đáu hàn, sau khi bật hổ 
quang nên kéo dài hồ quang hàn để gia 
nhiệt vật hàn nóng lẽn, sau đó mới dần dần 
hạ thấp tới chiều dài thích hợp 2 - 3mm và 
hàn binh thường. 

Khi hàn xong, nếu nhấc ngay hổ quang 
ra sẽ tạo cho mật ngoài vật hàn có vết hõm 
sâu, có thể tạo ứng suát và sinh rạn nứt. 
Trước khi kết thúc phải giữ que hàn đứng 
im và ngắt hồ quang từ từ. Trường hợp hàn 
tấm nhỏ hoặc hàn tám mòng thỉ phải hàn và 
ngắt hổ quang liên tục nhàm bào dảm dắp 
được dáy rãnh hồ quang. 


Hình 7: Sơ dồ dưa que hàn 
/. Dọc trục que hàn; 

2. Dọc môi hàn; 

3. Dao dộng ngang môi hàn. 



Hình 8: Sơ dồ bật hổ quang hán 
a) Tiếp xúc; b) Ma sát. 


1 _ 2 __ 

a > 

b1 mmmiimmmm 


2 t _J__ 


1 2 


[;)))))))))))))))))))))))I((((((((«(((((((W(((( 


Hỉnh 9: Sơ dồ cách nối ìiển mối hàn. 
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4* Cách nôi liền các mối hàn 

Khi hàn hồ quang tay vì chiều dài que hàn hạn chế phải thay que hàn; muốn bảo đảm 
mối hàn liên tục phải nối chúng lại với nhau, Có 4 loại nối: 

a) Phần đầu mối hàn sau, nôi vói phần cuối mối hàn trước; 

b) Phần cuối hai mối hàn nối vdi nhau; 

c) Phần cuối mối hàn sau, nối với phần đầu mối hàn trước; 

d) Phần đầu hai mối hàn nối với nhau. 

Ở chỗ nối các mối hàn với nhau thường có thiếu sót: mối hàn quá cao, ngắt quãng và 
rộng hẹp khồng đều. Chú ý: đối với loại nối a và d chỉ nên bật hồ quang ờ đầu hoặc ở phần 
cuối mối hàn. Khi hồ quang cháy rồi, kéo dài hồ quang ra một ít để gia nhiệt, sau đó rút 
ngắn dần hồ quang lại đến độ thích hợp và tiếp tục hàn bình thường. 

- Đối với đầu nối loại b và c, khi hàn tới phán đầu hoặc cuối đường hàn phải nâng (kéo 
dài) hổ quang hàn lên một ít, sau đó lại tiếp tục hàn một đoạn, sau cùng lại kéo dài hổ 
quang để tự nó tắt dần. 

s. Chọn đường kính que hàn theo chiéu dày kìm loạỉ 


Bảng 133 


Chiều dày thép, 
mm 

Đường kính 
que hàn, mm 

Công dụng 

1 - 2 

1-2 

Hàn kim loại rất mỏng. 

3 và lớn hơn 

3 

Hàn mối hàn chiều cao 3mm, hàn lót. 

4 và lớn hơn 

4 

Hàn đứng và hàn trần, hàn ngang, hàn đính. 

4-8 

4 

Hàn mối hàn có chiều cao 4-5mm, hàn lớp thứ 2 và 3 
của mối hàn vát mép. 

9- 12 

4-5 

Hàn mối hàn trang trí. 

13- 15 

5 

-nt- Hàn mối hàn có chiều cao 6 - 8mm. 

16-20 

5-6 

Hàn các lớp của mối hàn thép dầy ở vị trí nằm. 

Lớn hơn 20 

6 

Tii 


Chú thích: Không nén dùng que hàn 6mm và lớn hơn để hàn kết cấu quan trọng . 


Bảng 134. Chọn cường độ dòng điện han theo điều kiện khi hàn 


SỐTT 

Điều kiện hàn 

Cường độ dòng điện hàn, A 

1 

Hàn nằm que hàn có đường kính 4-5mm cho 
thép dày (1,5 - 3)d 

(40 - 5 - 50)d 

2 

Hàn nằm que hàn đường kính 4mm và > 5mm 

(20 4 - 60)d 

3 

Hàn ở vị trí hàn nằm, hàn ngang và thép đặc biệt 

(25 4 35)d 
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(Tiếp bảng 134) 


SỐTT 

Điều kiện hàn 

Cường độ dòng điện hàn, A 

4 

Hàn thép dầy nhỏ hơn l,5d 

Giảm từ 10 - 15% so với mục 1 

5 

Hàn thép dày lớn hơn 3,0d 

Tảng từ 10 - ỉ 5% so với mục 1 

6 

Hàn đứng 

Giảm từ 10 - 15% so với cường dô dòng 
điộn hàn ở vị trí hàn bảng 

7 

L_ 

Hàn ở vị trí hàn trần 

Giảm từ 15 - 20% so với cường độ dòng 
diện hàn ở vị trí hàn bằng 


Ghi chú: ỉ. Dòng điện hàn còn phải chọn tương ứng theo giấy xuất xưởng của que hàn . 
2. d - ỉà đường kính que hùn, tnm. 


6. Sai lệch cho phép giữa hai mép hàn 


Cho phép độ lệch (cao thấp) giữa chi tiết hàn này với chi tiết hàn kia phụ thuộc vào 
chiều dày của chúng và không lớn hơn: (rOCT 5264-80). 

Bảng 135 


Độ lệch cao thấp, rrưn 

Chiều dày vật hàn, mm 

0,5 

<4 

1.0 

4- 10 

0,1S, nhưng không quá 3 

10- 100 

0,01S + 2 nhưng không quá 4 

> 100 


Trong các mối hàn giáp mối, chữ T, góc, bề dày các chi tiết lớn hơn 16mm và trong 
điều kiện hàn lắp ráp, thì khe hở cho phép tới 4mm, đổng thời trị số góc cắt vát giảm đi 3”. 

Khi hàn ở vị trí cho phép (trừ vị trí hàn bằng), đường gia cường của mối hàn giáp mối 
có trị số tới lOmm đối với chi tiết hàn dày 60mm; và tới 2Gmm đối với chi tiết hàn dày 
trên 60mm. 

7. Chiểu cao mối hàn góc 

Chiều cao (góc) mối hàn phải bảo đảm không quá 3mm đối với chi tiết hàn dày dưới 
3mm; còn đối với chi tiết dày trên 3mm thì chiều cao mối hàn phải bằng 1, 2 lần chiều dày. 

Sự sai lệch về chiều cao (góc) mối hàn cho phép: + lmm khi k < 5mm và + 2 khi k > 6mm. 


Bảng 136. Chiều cao mốt hàn, mm 


Gỉới hạn chảy của 

Chiều cao mối hàn khi chiều dày chi tiết hàn, mm 

thép hàn ơ s 

tìr 3 đến 



trên 10 

trên 16 




(kG/mm 2 ) 

4 

jg 1 


đến 16 

đến 22 

Hi 



Dưới 40 

3 

4 

5 

ố 

7 

8 

9 

10 

Từ 40 đến 45 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

12 
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Khi dùng que hàn có giới hạn bền cao hơn nhiều so với kim loại cơ sở thì chiều cao 
mối hàn có thể giảm đi một chút. 

Cho phép tăng hoặc giảm 30% chiều cao mối hàn, nhưng không được quá 3mm so với 
tính toán. 


Bảng 137. Chỉéu cao mối hàn, mm. Khi dùng que hàn có giới hạn bền cao 


Chiều cao mối hàn với tỷ lệ tương ứng giới hạn 
bền của kim loại hàn và kim loại cơ sở 

Chiều cao mối hàn tỷ lệ tương ứng giữa giới hạn 
bền của kim loại hàn và kim loại cơ sở 

i,0 

u 

1,2 

1,3 

1,4 

1,0 

u 

1,2 

1,3 

1,4 

4 

4 

4 

3 

3 

13 

u 

11 

10 

9 

5 

5 

4 

4 

4 

14 

1 

m 

11 

10 

6 

6 

5 

5 

4 

15 

14 

KC 

EB 

11 

7 

7 

6 

6 

5 

16 

15 

14 

n 

12 

8 

7 

7 

6 

6 

17 

15 

14 

13 

12 

9 

8 

8 

7 


18 

17 

15 

14 

13 

10 

9 

9 

8 

1 ' 

19 

17 

16 

15 

14 

11 

10 

9 


8 

20 

18 

17 

16 

14 

12 

11 

10 


9 







Bảng 138. Chiều cao mối hàn được phép giảm khi chuyển từ 
hàn điện hổ quang tay sang hàn trong khí CO z 


Chiều cao mối 
hàn khi hàn hồ 
quang ỉay, mm 

Chiều cao mối hàn, mm khi hàn 
trong khí C0 2 , với đường kính 
dây hàn, mm 

Chiều cao mối 
hàn khi hàn hổ 
quang tay, mm 

Chiểu cao mối hàn, mm, khi 
hàn khí C0 2 , với đường kính 
đày hàn, mm. 

1,4- 1,6 

1,6-2 

1,4- 1,6 

1,6-2 

3-5 

3 

3 

14 

12 

10 

6 

4 

4 

16 

14 

12 

8 

6 

5 

18 

16 

14 

10 

8 

6 

20 

18 

16 

12 

10 

8 

22 

20 

18 




24 

_ 

20 

20 


Ghi chú: Ị. Hàn điện hồ quang lay với que hàn số hiệu 342, 346 1 350 v,v.„ 
2. Hàn góc không cắt vát mép vật hàn. 


8. Kết cấu môi hàn 

Hàn điện hồ quang tay thường hàn với que hàn có đường kính 3 - 5mm, cường độ dòng 
điện 150 - 200A, điện áp hồ quang 18-25V. Độ sâu mối hàn 2 - 3mm. Cấu trúc mối hàn cơ 
bản hàn bằng hồ quang tay theo bảng sau: 
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Ký hiệu mối 
hàn 


Hàn một mặt 
không vát 
mép C2 


Hàn một mặt 
có tấm đêm 
không vát 
mép C5 


Hàn hai mật 
không vát 
mép C7 


Bảng 139. Kết cấu mối hàn hàn điện hồ quang tay <rOCT 5264-80) 


Bộ phận kết cấu 


Kích thước, ram 


Mối hàn hai 
mặt, vát mép 
hai mặt của 
mặt phía 
CĨ5 


Vát cạnh vật hàn 


Mối hàn 




Từ 1,0-1,5 
>1,5-3,0 

> 3,0 - 4,0 


Từ 10-1,5 

> 1,5 -3,0 

> 3,0 - 4,0 


2,0 

> 2,0 - 4,0 

> 4,0 - 5,0 


s = s, 


Từ 8- 11 
>11-14 


>14-17 
" 17-20 
■* 20 - 24 
” 24 - 28 
" 28 - 32 
" 32 - 36 
"36-40 
M 40 - 44 
"44-48 
” 48 - 52 
" 52 - 56 
" 56 - 60 


>60-64 
" 64 - 70 
" 70 - 76 
" 76 - 82 
11 82 - 88 
" 88 - 94 
" 94 - 100 


0 + 0,5 

1 ± 1,0 

, + 1,0 
1 -0,5 


0+0,5 

1 + 1,0 


34 ±3 
36 ±3 


39 ±4 
42 ±4 
45 ±4 
48 ±4 
51 ±4 
54 ±4 


c không 
lớn hơn 






































Mối hàn hai 
mặt có vát 
mép hai mặi 
của hai phía 
C21 


Mối hàn hai 
mặt có vát 
mép chữ u 
C23 
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(Tiếp bứng 139) 




s = s, 

c 

g 



Từ 8 - 11 

mmm 

+ 1,5 



>11-14 

mẫ 

°’ 5 -05 



>14-17 

14 ± 3 




" 17-20 

16 ±3 




" 20 - 24 

18 ± 3 




" 24 - 28 

20 ±3 




- 28 - 32 

22 ±3 




M 32 - 36 

24 ±3 

+ 2,0 



- 36 - 40 

26 + 3 

0,5 - 0 5 


Môi hàn 2 
mặt có vát 
mcp chữ X 
C25 



Mối hàn hai 
mật, có vát 
mép cong hai 
phía dối xứng 
C26 



”40-44 

28 ±3 


”44-48 

30 ±3 


” 48 - 52 

32 ±3 


" 52 - 56 

34 ± 3 


”56-60 

36 ±3 


>60-64 



"64-70 



” 70 - 76 

45 ±4 


” 76 - 82 

48 ±4 


” 82 - 88 

51+4 


" 88 - 94 

54 ±4 

0.5 

" 94 - 100 

57 ±4 


” 100- 106 

60 ±4 


" 106- 112 

63 + 4 


” 112- 118 

66 ±4 


" 118-120 

68 ±4 


Từ 30 - 34 

23 ±3 


>34-38 

24 + 3 


" 38 - 40 

25 ±3 


” 42 - 46 

26 ±3 

0.5 

" 46 - 50 

27 ±3 


" 50 - 54 

28 ±3 


"54-60 

29 ±3 



+ 3,0 
-0,5 


+ 2.0 
- 0,5 






















MỐI hàn 

một 

mải. không 

vát canh 

Y4 

Hàn hai 

mặt 

không 

vát 

canh Y5 


Hàn hai 

mặt 

có vát 

mép 

hai phía Y10 


s 


>60-66 
" 66.72 
M 72 - 78 
11 78 - 84 
"84-90 
"90-96 
" 96 - 100 
• 100-108 

• 116- 124 

• 124-132 

• 132-140 

• 140 - 148 

• 148-156 

• 156-164 
' 164-170 
' 170-175 


s 



s 


Từ 3 - 5 
>5-6 
" 8-11 
”11-14 


Mối hàn chừ T 


Mối hàn một 

1 - 

mặt. không 

L 

vát mép, TI 


T 



e 


31 ±4 

33 ±4 

34 ±4 
36 ±4 
38 ±4 
40 ± 4 
42 ±4 
44 ±4 
48 ± 4 
50 ± 5 
52 ±5 
54 ± 5 
56 ±5 
60 ± 5 

64 ±5 

65 ±5 


(Tiếp bảng 139) 


g 






8 ±2 
12 ±2 
16 ±2 
19 ± 2 


s 


Từ2-3 
>3-15 
" 15-40 



e, không nhỏ 
hon 


8 
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Mói hàn hai mặl 
khởng vát mép, 
T3 


Mỏi hàn hai mật 
cổ vát mép một 
mải. T7 


Mốt hàn hai mát 
có vát mép cong 
một phía, T8. 



Từ 3 
>3-15 
" 15-40 


s 


Từ 3 - 5 
>5-8 
‘ 8-11 
"11-14 
" 14 - 17 
" 17-20 
" 20 - 24 
" 24 - 28 
" 28 - 32 
" 32 - 36 
" 36 - 40 
”40-44 
"44-48 
" 48 - 52 
" 52 - 56 
"56-60 


Từ 8 - 11 
>11-14 
M 14-17 
" 17 - 20 
" 20 - 24 


timữ: 


" 28 - 32 
" 32 - 36 
" 36 - 40 
" 40 - 44 
"44-48 
" 48 - 52 
" 52 - 56 
ặ ’ 56 - 60 
"60-64 
" 64 - 70 
" 70 - 76 
" 76 - 82 
" 82 - 88 
" 88 - 94 
" 94 - 100 



7 ± 2 
10 ±2 
14 ± 2 
18 ±2 
22 ± 3 
24 ±3 
30 ±3 
33 ±3 
36 ±3 
40 ± 3 
44 ±3 
47 ±4 
50 ±4 
54 ±4 
58 ±4 
62 ±4 


9 ± 2 

11 ± 3 

12 ±3 
14 ±3 
16 ±3 
18 ±3 
20 ±3 
22 ±3 
24 ±3 
26 ±3 
28 ±3 
30 ±3 
32 ±3 
34 ±3 
37 ±4 
40 ±4 
43 ±4 
46 ±4 
48 ±4 
52 ±4 
56 ±4 
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Mói hàn hai mặt cổ 
vát mép cong một 
phía, T9 


Mối hàn 

một 

mặt. không 

vát 

cạnh, HI 


Mổi hàn 

một 

mầi. không 

vát 

cạnh, H2 





Từ 12 - 14 

8 ± 2 

>14-17 

10± 3 

” 17 - 20 

12 ±3 

” 20 - 24 

14 ±3 

M 24 - 28 

16 ±3 

" 28 - 32 

17 ±3 

M 32 - 36 

18 ± 3 

"36-40 

19 ±3 

”40-44 

20 ±3 

"44-48 

21 ± 3 

" 48 - 52 

22 ±3 

"52-56 

24 ±3 

"56-60 

26 ±3 

” 60 - 64 

28 ±4 

”64-70 

30 ±4 

vO 

h 

1 

o 

32 ±4 

M 76 - 82 

34 ±4 

" 82 - 88 

36 ± 4 

” 88 - 94 

38 ±4 

" 94 - 100 

40 ± 4 


Hàn liên kết gối chóng 


s 


Từ 2 - 5 
>5-10 
” 10 - 29 
” 29 - 60 


TỪ2 - 5 
>5-10 
" 10-29 
29-60 


9. Hàn mối nhiéu lớp 

Báng 140. Càn cứ vào be dày vật hàn mà chọn sỗ lớp hàn 

Mối hàn giáp mối 



Bé dày kuiì loại hàn, mm 

2 

3 

a 

5 

6 

8 

SỐ đường hàn 

D 

D 


1 

_ 

2 



16 

18 

5-6 

5-6 



































Môi hàn góc 


Bé dày kim loai hàn. 
ram 

2 

D 

6 

8 

10 

12 

14 

16 

18 

20 

22 

Số đường hàn 

a 

D 

m 

BI 

2 

2-3 


5 

5-6 

5-6 



Khi tiến hành hàn được thực hiện như các hình vẽ 10, 11. 



b| 



Hình 10: Phương pháp hàn các mối cổ chiểu dài khác nhau 
a) Hàn mặt dưỡng thằng (chiểu dài mối hàn 250 -SOOmni); 
b) Hàn từ giữa ra 2 dúu (dài 300-ỉ000mm) ; c) Hân lùi (dái trên ỈOOOmm). 


a) 


b) 

c) 





Hỉnh 11: Thử tự hàn các mối hàn nhiều lớp 
a) Hàn một dường thằng; b.c) Hàn lùi: cl) Hàn sườn: e) Hàn nủi; f) Hàn 2 lớp. 

Thép có bế dày lớn là từ 15mm trở lôn. Hàn loại thép bể dày lớn thường dùng phương 
pháp hàn "núi", hàn "sườn" và hàn 2 lớp. 

Phương pháp hàn 2 lớp dùng cho thép hàn dày 15 - 20mm. Hàn "núi" và hàn "sườn" 
dùng để hàn thép dày 20 - 25 mm và lớn hơn. 
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10. Hàn thép móng 

Thép mỏng là thép có chiều dày từ 0,25 đến 2,5mm. 
Chế độ hàn chọn theo bảng sau: 


Bảng 141. Chế độ hàn thép mỏng, mối hàn giáp mối 


Chiều dày vật hàn, mm 

0,5 

1 

1,5 

2 

2,5 

Đường kính que hàn, mm 

I 

1,5-2 

2 

2,5 

2,5-3 

Dòng điện hàn, A 

10-20 

30-33 

35-45 

50-65 

65-100 


Chú thích: Khi hàn mối hàn gối chống hoặc chữT thì tàng dòng điện hàn ỉ ồ - 20%. 

Thép mỏng có chiều dày từ 0,5 đến 2,5mm có thể hàn với que hàn dường kính từ 
1 - 2,5 mm với số hiệu MT, MT-2, OMA-2, 112B... với dòng điện hàn từ 10A đến 100A. 
Que hàn thép mỏng ỉà loại có hệ số nóng chảy cao. Có thể hàn ở vị trí hàn bằng và hàn 
đứng. Khi hàn đứng thì hàn từ trên xuống dưới, que hàn nghiêng với góc 35-40°. 


- 

> 3 


^3 

" 1, 

, 1 


fi 
_,_ 1 

- 

1 1 

>— 

_ 1 


ị 

à) 

r —4 

I- 2 


Hỉnh 12: Sơ đồ hàn thép mỏng 
L Tấm iót; 2. Thanh phụ; 3. Que hàn. 
ơ) Hàn thép mỏng có tấm lót; b, c) Hàn tấm mỏng ghép chồng; 
d) Hàn tấm thép mỏng có thanh phụ dặt giữa khe hở của hai tấm thép hàn. 

Hàn thép mỏng có thể hàn ghép chồng hoặc giáp mối có tấm lót bằng đồng hoặc bằng 
íhcp để tản nhiệt và tránh cho mối hàn khỏi bị cháy thủng. 

Trường hợp không dùng tấm lót, có thể dùng thanh phụ đặt vào giữa khe hở của vật 
hàn. Với thép hàn dày l,5mm thì thanh phụ lấy đường kính 3mm với dòng điện hàn 50 - 
60A. Khi hàn thép mỏng, vì dòng điện hàn nhò, nên dùng kim hàn nhẹ, dây cáp kìm hàn 
nhỏ 6 - lOmm 2 cho dễ thao tác. 

11. Hàn thép cácbon và thép hợp kim thấp 

Thép cácbon trung bình và thép hợp kim thấp có lượng chứa cácbon và nguyên tố hợp 
kim gần vói giới hạn trên; vì vậy khi hàn chúng phải có gia nhiệt trước ở 150° - 300°c. Que 
hàn dùng loại không quá 4mm - 5mm, có thuốc bọc íluocanxi. 
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Khi lắp ráp phải bảo đảm khe hở giữa 2 mép hàn đều dãn. Lắp ráp kết cấu bàng bộ gá 
có thể co dãn tự do. Khi hàn đính cũng như khi hàn nối phải dùng thợ hàn bậc cao, hàn với 
dòng điện một chiều, cực nghịch và hạ thấp 10 - 20% dòng điện hàn so với dòng điện định 
mức khi hàn thép cácbon thấp. Chỗ lõm ở miệng hàn phải được đắp cẩn thận, bảo đảm sự 
chuyển tiếp đẻu đặn từ mối hàn tới thép cơ sở. 

Khi thép dày trên 6mm nên hàn nhiều lớp; thép cácbon trung bình và thép hợp kim thấp 
(10XCH.U. 15XCHIỊ..) thì hàn với khoảng cách lớn giữa các lớp còn thép crômansi thì hàn 
với khoảng cách nhỏ nhất. Quá trinh hàn phải liên tục; lớp hàn sau cùng có tác dụng ủ, lớp 
này phải cách xa kim loại cơ bản 2-3mm, 

Dùng kết cấu làm bằng thép chịu tôi, sau khi hàn phải tiến hành xử lý nhiệt. Như thép 
crômansi nên gia nhiệt đến 650 - 680°c và giữ trong thời gian nhất định (cứ 1 giờ tính cho 
25mm chiều dày); sau đó làm nguội ngoài không khí. Tất cả các loại thép sau khi hàn, ở 
miền ảnh hưởng nhiệt đạt tới 250 đơn vị độ cúng Brinen và cao hon đều phải tiến hành gia 
nhiệt sơ bộ trước khi hàn và xử lý nhiệt sau khi hàn. 

12. Hàn thép chịu nhiệt mỏỉípđen và crôm-môlípđen 

Lắp ráp bằng bộ gá, không dùng hàn đính hoặc hàn đính với số điểm hàn ít nhất. Mép 
cát vắt nên có dạng cong. 

Khi chiều dày thép hàn từ lOmm trở lên, phải gia nhiệt trước khi hàn; trong khi hàn 
cũng phải gia nhiệt đồng thời. Trường hợp có 2 thợ cùng hàn khổng được gia nhiệt đổng 
thời. Hàn bằng dòng điện một chiều, cực nghịch I hàn = (35 - 40)dp (dp - đường kính que hàn). 

Thép dày 5-6 mm trở lên thì hàn làm nhiều lớp. Thép dày trên 30mm hàn đứng, giáp 
mối, và tất cả mối hàn gia cường ở vị trí hàn ngang giáp mối cũng hàn làm nhiều lớp. Lớp 
hàn sau cùng là lớp ủ. Cần bảo vệ mối hàn, không bị tác dụng của không, khí. Sau khi hàn 
cẩn phải xử lý nhiệt ở chế độ ram cao. 

13. Hàn thép hợp kìm cao 

Đối với thép hợp kim cao cần hàn bằng que hàn đặc biệt, điện một chiều cực nghịch; 
điện hàn giảm 10 - 20% so với hàn thép hợp kim thấp. Thép Crômít có thể hàn bằng que 
Ôtstênit. Dùng que hàn ngắn dường kính nhỏ. Lớp lót hàn que đường kính 2-3 mm. 

Hàn hồ quang ngắn không có dao động ngang ờ tốc độ cao; hàn đắp nhiều lớp; với 
khoảng thời gian giữa các lần đắp. Thép Otstênit cần làm nguội khi hàn. Những mối hàn 
thép Ôtstênit tiếp xúc với môi trường àn mòn cần hàn sau cùng. Hồ quang mồi trên mối 
hàn, chỗ lõm phải hàn đắp cẩn thận. Khi hàn thép Otstênit, dây dẫn từ máy cấp hồ quang 
tới vật hàn phải kẹp chặt bằng kẹp. 
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Hàn thép Crồm được gia nhiệt tới 200-400°C, sau khi hàn phải làm nguội tới 150 - 
200 u c và cho ram cao (đốt nóng ưong lò tới 700-750°C, giữ 5 phút cho lmm chiều dày* 
nhưng không ít hơn 1 giờ, rồi cho nguội ngoài trời lặng gió. Thép có hàm lượng crôm 17- 
20% thì giữ tới 10 phút cho lmm chiều dày. Thép không gỉ, sau khi hàn phải ram ở 250°c. 
Thép íerrit (X25 và X30), khi hàn phải gia nhiệt tới 800-850 'C và làm nguội trong nươc. 
Việc xử ỉý nhiệt thép Ốtstênit nhàm làm cho cấu trúc ở mối hàn và thép cơ sở dược đều 
đặn, đồng thời loại trừ việc sự ăn mòn giữa các tinh thể (ủ trong 2-3 giò ở 850 - 900°c 
hoặc tôi trong nước sau khì nung nóng tới 1050 - 1100°C). Thép Otstênit có hàm lượng 
mãnggan cao (F13JI) cần tiến hành hàn ở trạng thái tôi* xác đinh trạng thái này bằng nam 
châm (thép tci không có từ tính). Thép ốtstênit bi cong vênh lớn khi hàn vì thế phải sử 
dụng các chế độ hàn khác nhau và hàn theo phương pháp hàn lùi v.v... 


Bảng 142, Chế độ hàn thép họp kim cao 


Chiều dày 
thép hàn, mm 

Đường kính 
que hàn v mm 

Dòng điện hàn (A) ò các vị trí 

Bằng 


Trần 

1.5 

2 

30-50 

30-40 

30-40 

2-5 

3 

■60 - 90 

45-75 

50-80 

4-10 

4 

90-140 

70 - 120 

80 - 120 

5-12 

5 

110- 160 

80- 130 

90 - 150 


14. Hàn nhôm và họp kim nhôm 

Khi hàn bằng que than, phải nung sơ bộ tới 200 - 250°c rồi mới hàn đính. Bề dày kim 
loại hàn dưới 20 mm có thé không cần vát mép vật hàn. Vật hàn mỏng dưới lOmm không 
cần nung sơ bộ khi hàn. Vật hàn dày phải nung sơ bộ tới 100 - 400°c. Thanh phụ và thuốc 
hằn áp dụng như khi hàn hơi (xem phần "Hàn và cắt hơi"). 

Khi hàn bằng que kim loại cần dùng điện một chiểu, cực nghịch; hồ quang ngắn, có 
tấm lót bằng thép. Sau khi nung nóng vạt hàn có thể giảm dòng điện hàn 10 - 15%. Khe hở 
0,5 - l,00m (hàn que than khe hở 0,5 - 0,7mm). Khi thay que hàn, vết lõm ở miệng hàn 
phải dịch sang bên cạnh, mỗi hồ quang hàn cuối mối hàn trước. 

Trước khi hàn, bề mặt kim loại hàn được làm sạch bằng các chất dung môi khử dầu mỡ 
(như xăng, axêtổn...) khử lớp màng ồxýt bằng cách đánh hoặc tẩy trong 0,5 - 1 phút bằng 
dung dịch kiềm natri 45 - 55g và ílorua natri kỹ thuật 40 - 50g trong 1 lít nước; sau đó rửa 
trong nước, rồi trung hoà trong 1-2 phút bằng axít nitric 25 - 30%, đem rửa bằng cách xối 
nước chảy, sau đó rửa bằng nước nóng và sấy khô. 
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Bảng 143. Chế độ hàn nhôm và hợp kim nhõm 



15. Hàn đồng 


Tính hàn phụ thuộc độ tinh khiết của đồng. Tính hàn tốt nhất khi hàm lượng tạp chất có 
hại dưới 0,4%. Loại đồng đúc khó hàn vì lượng tạp chất tới 1%. Hàn điện hồ quang tay có 2 
phương pháp; hàn que than và hàn que kim loại. 


Bảng 144. Chế độ hàn đồng và đồng thau 


Bề dày vật 
hàn, mm 

Đường kính 
que hàn, mm 

Dòng điện 
hàn, A 

Đặc điểm hàn 

1 

5 

140- 190 

Que than 

2 

6 

190 - 250 

Hàn với điện áp hồ quang 30 - 40V, ỏ vi trí bằng, lốt bằng 

4 

6 

N) 

o 

1 

U) 

8 

graphít hoặc thép. Khi bề dày kim loại hàn trên 5mm nung 

6 

8 

280 - 400 

sơ bỏ tới 200 - 300°c. Thuốc hàn tùy thuộc thanh phụ, 

8 

8 

300 - 450 

trước khi hàn rác đầy thuốc ờ khe vát cạnh. Que than giữ ở 
góc 70*- 90°với vật hàn và đưa que theo hình tịnh tiến. Hàn 

10 

10 

400 - 500 

nhanh, một íượt. 

12 

10- 12 

490 - 650 


2 

3 

120 - 150 

Que kim loại 

3 

3-4 

160-210 


4 

4 

240 - 280 

Hàn với điện một chiều, cực nghịch. 

5 

5 

300-350 

Đồng thau dày 5-15 mm hàn cực thuận, với cường độ 250 

6 

5-6 

330 - 380 

- 280A khi dùng que hàn đường kính 5mm. 

7 

5-7 

350 - 420 


8 

6-8 

420 - 550 



Chú ihich: Sau khi hàn dồng đem ủ ở 500 - 6CÁTC và làm nguội trong nước, đóng thau ủ ở 600 - 
7ỡứ'C Vỡ ỉàm nguội từ từ. 
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Bảng 145. Thành phần thuốc hàn đồng bằng que than 


Thành phần 

Lượng chứa theo trọng lượng {%) 

Thuốc A 

Thuốc B 

Borắc (Na 2 B 4 0 7 ) 

94-98 

68 

Kim loại Manhê (Mg) 

6-4 

- 

Hyđrô phốt phát natri (NaHPOJ 

- 

15 

Axit siiixic (H 2 SiO}) 

- 

15 

Than củi 

- 

2 


Chú thích: 

L Thuốc A chế tạo bằng cách nấu chảy borắc với kim loại manhê. Borắc nung bằng nồi graphii ỏ 
600 -65Ơ > C trong ỈO - Ị5 phút. Borắc nung và manhẽ bộỉ trộn kỹ và nấu chảy trong nồi graphit ỏ 1050 - 
Ỉ15ơ*c giữ ở nhiệt độ này trong 5 phút. Trong thời gian nấu chảy đậy nổi bằng nắp graphit. Hợp chất 
borắc và manhê nóng chảy được rót vào khuôn hoặc trên tấm kim loại thành lớp mỏng. Để nguội. Đem 
nghiền đến độ mịn quơ sàng 1600 ỉỗicm 2 . 

2. Thuốc B: !ầ một hỏn hợp các chất cỏ trons thành phán chế tạo bằng cách đem trộn ỉản các thành 
phân, nghiền đến độ mịn quơ sàng ỉ600 lỗicm 2 . 


Bảng 146. Kết cấu mối hàn đống và gia cống vát mép vật hàn 



191 






























192 


(Tiếp bảng 146) 


ihước, mm 























II. HÀN DUỚ1 LỚP THUỐC 

Hàn dưới lớp thuóc là phương pháp hàn hồ quang. Khi hàn, hổ quang cháy dưới kíp 
thuốc hàn với chiếu dày 20 - 80mm. 

Sơ đổ hàn dưới lớp thuốc xcm hình võ 13. 

Dưới tác dụng của nhiệt dộ hổ 
quang toả ra: mép hàn, dảy hàn và 
thuốc hàn nóng chảy tạo thành 
vũng hàn. Theo dộ chuyển dời của 
hổ quang hàn, kim loại nóng chảy 
ở vũng hàn nguội và kết tinh tạo 
thành môi hàn. Thuốc hàn nóng 
chảy tạo thành xỉ nhẹ nổi lẽn trên 
mật vùng hàn, lúc nguội tạo thành 
lớp vỏ xi dẻ tách khỏi mối hàn. 

Hàn dưới lớp thuốc có the thực 
hiện theo 2 cách: 

- Hàn tự dộng dưới lớp thuốc là quá trình hàn dược cơ giới cả khâu dản dây hàn xuống 
vùng hồ quang hàn và khàu chuyển dịch hồ quang hàn. 

- Hàn nửa tự dộng là quá trình hàn chi dược cơ giới khảu dẫn dày hàn suốt chiéu dài 
dường hàn; cát vát cạnh mép vật hàn bằng mỏ cắt hoặc trên máy cắt cơ khí; hai bẽn 
chiều rộng 25 + 25mm mép hàn phái dược làm khỏ và sạch sơn, dáu mỡ và các tạp chát 
khác...; hàn đính phải dùng que hàn tốt, chiều dài đính 50 - 80mm, khoảng cách các 
đoạn đính không xa quá 500mm; ở dầu và cuối dường hàn phái hàn dính các tấm phụ, 
tảm phụ ớ đầu dường hàn dài 100 - I50mm; tấm phụ ớ cuối 80 - lOOmm, thiều rộng tấm 
phụ 60 - I20mm. 


Bàng 147. Độ sai lệch cho phép vé khc hò và cạnh vát khi lăp ghép 
mỗi hàn giáp mỏi khi hàn dưới lớp thuốc 


Chiéu dày 
vật hàn. mm 

I làn giáp mốì khổng cắt vát cạnh 

I làn ghép mối có cẩt vál cạnh 

Sai lệch khe hở 
cho phẽp, mm 

Sai lệch cát vát 
cho phép, mm 

Sai lệch khe hớ 
cho phép, mm 

Sai lệch cắt vát 
cho phép, rrưn 

10- 15 

1-3 

>2 

- 

- 

16-20 

2-4 

>2,5 

1-3 

>2 

20-30 

3-6 

£ 3 

3-4 

>3 



Hình 13: Sơ dỏ hàn dưới ỉớp thuốc. 

I. Dãy hùn: 2. Thuốc hàn: 

3. Bể hùn (vùng hùn); 4. Kim loại 
mới hàn; 5. Lớp vỏ xỉ. 
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Bảng 149. Chọn dòng điện hàn dưới lớp thuốc 


Đường kính dây hàn. mm 

Tiết diện dây hàn, mm 2 

Dòng điện hàn, A 

2 

3,14 

190 - 600 n 

3 

7,06 

250 - 900 

4 

12,56 

350 - 1300 

5 

19,63 

475 - 1600 

6 

28,27 

625 - 2000 


Bảng 150. Chế độ hàn dưới lớp thuốc. Mối hàn giáp môi, 
không cát vát cạnh, hàn đáp thủ công 


Bề dày 
kim loại 
hàn, mm 

- — 

Khe hở, 

mm 

Dòng điện 
hàn, A 

Điện áp 
hổ quang, 

V 

Tốc độ 
hàn m/h 

Tốc độ 
xuống dây 
hàn m/h 

Chứ thích 

6 

0-1,5 

600 

34-36 

54 

54,6 

Đường kính dây hàn 5mm. 

8 

0-2,0 

650 

34-36 

46 

60,7 

Hàn đắp 1/3 chiều dày kim 

10 

0-2,0 

750 

34-36 

40 

75,5 

loại hàn bằng que hàn chất 

12 

0-2,5 

800 

36-38 

34 

83,2 

lượng tốt. Ở chỗ hàn đắp có 

14 

0-2,5 

900 

36-38 

28 

95,2 

thể sử dụng hàn trong khí 
Cơ 2 hoặc dây hàn bột. 

__ 1 6 

0-3,0 

950 

38 - 40 

26 

103,0 


Bảng 151. Chẻ độ hàn dưới đệm thuốc mối hàn giáp mối, một phía 


Chiều dày 
kim loại 
hàn, mm 

—---“Ị 

Khe hở, mm 

Đường kính 
dây hàn, mm 

Dòng 
điện hàn, 

A 

Điộn áp 
hồ quang, 

V 

Tốc độ hàn,, 
m/h 

Áp suất không 
khí trong ống 
thuốc dệm, 
kG/cm 2 

3 

0-1,5 

1,6 

275-300 

28-30 

30-35 

0,8 

5 

0-2,5 

2 

300-325 

28-30 

40-45 




2 

425-450 

32-34 

30-35 

1-1,5 

8 

0-3,0 

4 

575-625 

32-36 

40-45 

1-1,5 



4 

725-775 

32-36 

30-35 



Chú thích: Khi hàn dưới đệm thuốc, dùng thuốc hán cỡ hạt nhỏ 


195 






Bảng 152. Dòng điện hàn (A) bảo đảm chiều sâu nóng chảy kim loại 
không đổi phụ thuộc đường kính dày hàn 


Đường kính 

Độ sâu nóng chảy, mm 1 

dây hàn, 
mm 

3 

4 

5 

__ 

6 

8 

10 

12 

5 

450 

500 

550 

Wầ 

725 

825 

930 

4 

375 

425 

500 


675 

800 

125 

3 

300 

350 

400 

500 

625 

750 

875 

2 

200 

300 

350 

400 

500 

L._ 

600 

700 


Chú thích: Thuốc hán AH- 348A và dây hàn C B -08A. 


Bảng 153. Chọn dây hàn - Thuốc hàn 


SỐ hiệu 

Thuốc hàn 

Dây hàn 

AH-348A 

C R -08A, C b -08AA, C h -08PA 


AH-22A 

C b - 08CM, CrOSMX. 


AH-47 

C b -08PA, C b -08XM. 



Bảng 154. Chế độ hàn dưới đệm thuốc mối hàn giáp mối, không vát cạnh 


Chiều dày kim 
loại hàn, mm 

Khe hở, 

mm 

Loại mối hàn 

Dòng diện 
hàn, A 

Điện áp 
hổ quang, V 

Tốc độ hàn, 
m/h 

10 

3-4 

Hàn mội mặt 

700 - 750 

34 “ 36 

30 

12 

4-5 

nỉ 

750 - 800 

36-40 

27 

14 

4-5 

nt 

850-900 

36-40 

25 

14 

3-4 

Hàn hai mặt 

700 - 750 

34 - 36 

30 

16 

5-6 

Hàn mõt mặt 

900 - 950 

38-42 

20 

16 

3-4 

Hàn hai mãt 

700 - 750 

34-36 

27 

18 

5-6 

Hàn môt mặt 

900 - 950 

40-44 

17 

18 

3-8 

Hàn hai mặt 

800 - 850 

36-40 

27 

20 

5-6 

Hàn một mặt 

950 - 1000 

40-44 

15 

20 

3-5 

Hàn hai mặl 

850 - 900 

36-40 

27 

30 

6-7 

nt 

950 - 1000 

40-44 

16 

40 

8-9 

nt 

1000 - 1200 

40-44 

12 

50 

10- 11 

nt 

1200- 1300 

44-48 

10 


Chú thích: Lớp hàn thứ nhất dùng dãy hàn 5mm, trên đệm thuốc t lớp thứ hai không có đệm thuốc . 
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Bảng 155. Chê độ hàn dưới lớp thuốc hàn hai mặt - có vát cạnh 


Chiều dày vật 
hàn, mm 

Cắt vát 
cạnh 

Góc cắt 
vát, độ 

Cạnh 

tù 

Khe hờ 

Số mối 
hàn 

Dòng điện 
hàn, A 

Điện áp hồ 
quang, V 

Tốc độ 
hàn, m/h 

14 

Chữ V 

50 

3-5 

1 -3 

1 

830 - 850 

36 - 38 

25 






2 

600 - 620 

36-38 

45 

18 

nt 

60 

6-8 

1-3 

1 

830 - 850 

36-38 

20 






2 

600 - 620 

36-38 

45 

22 

nt 

60 

7-9 

1-3 

1 

830 - 850 

36-38 

18 






2 

600 - 620 

36-38 

45 

30 

ChữX 

50 

5-7 

1 -4 

1 

1000- 1100 

36-40 

18 







900- 1000 

36-38 

20 


Chú thích: Đìíờng hàn đâu tiên, hàn dưới đệm thuốc. 


Bảng 156. Chê dộ hàn dưới lớp thuốc mối hàn chữ T, "hàn lòng thuyền”, 

hàn gối chồng 


Cạnh mối hàn, 

mm 

Đường kính 
dãy hàn, mm 

Dòng điện hàn, A 

Điện áp hồ quang, V 

Tốc dộ hàn 

6 

2 

450 - 475 

34-36 

40 


5 

600 - 700 

34-36 

40 

8 

2 

475-525 

34-36 

28 


3 

550 - 600 

34-36 

30 


4 

575 - 625 

34-36 

30 


5 

700 - 750 

34-36 

32 

10 

2 

475 - 525 

34-36 

20 


3 

600 - 650 

34-36 

23 


4 

650 - 700 

34-36 

■ 23 


5 

750 - 800 

34-36 

25 

12 

2 

475 - 525 

34-36 

14 


3 

700 - 650 

34-38 

15 


4 

725 - 775 

36-38 

20 


8 

850 - 900 

36-38 

18 


Bảng 157. Chế đỏ hàn dưới lớp thuốc mối hàn góc ở vị trí hàn thảng góc 


Cạnh mối 
hàn, mm 

Đường kính 
dây hàn, mm 

Dòng diện 
hàn, A 

Điện áp hồ 
quang,V 

Tốc độ hàn, 
m/h 

Loại dòng 
điện hàn 

3 

2 

200 - 220 

25-28 

60 

Một chiều 

4 

2 

280 - 300 


55 

Xoay chiều 


3 

340 - 360 

28 - 30 

55 
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(Tiếp báng ỉ57) 


Cạnh mối 
hàn, mm 

Đường kính 
đày hàn, mm 

Dòng diện 
hàn, A 

Điện áp hồ 
quang,V 

Tốc độ hàn, 
m/h 

Loại dòng 
điện hàn 

5 

2 

375 - 400 

30-32 

55 

nt 


3 

425 - 475 

28-30 

55 



4 

425 - 475 

28-30 

50 


7 

2 

275-400 

30-32 

28 

Xoay chiểu 


3 

500 - 550 

30-32 

48 



4 

650 - 700 

32-36 

50 

nt 


Chú thích: Ị. Dùng thuốc hàn AH - 348A, cỡ hạt mịn; 2. Khi hàn, que hàn đặt nghiêng với góc 3Ơ 
3. Dây hàn 2 mm dùng diện một chiều; các đường còn lại có ĩhẻ dùng diện một chiều; các trường hợp 
còn Ịọi cố thể dùng diện một chiêu hoặc xoay chiêu. 


Bảng 158. Chê độ hàn dưới lớp thuốc mối hàn gối chồng, 
hàn theo cách nóng chảy mép hàn 


Chiều dầy hàn 
ở trên, mm 

Đường kính 
dây hàn, mm 

Dòng diện hàn, 

A 

Điện áp hổ quang, 
V 

Tốc độ hàn, 
m/h 

4 

5 

550 - 600 

26-28 

60 

6 

5 

550-660 

30-32 

40 

-. 8 - 

5 

700 - 750 

34-36 

26 


Bảng 159. Chế độ hàn nhom. H6 quang nửa hở, mỏi hàn giáp mòi, hai mặt 


Chiều dày kim 
loại hàn, mm 

Đường kính 
que hàn, mm 

Dòng điện 
hàn, A 

Tốc độ hàn, 
m/h 

Lớp thuốc hàn, mm 

Cao 

- 

Rộng 



Một que hàn 



4-6 

1 - 1,2 

160- 180 

24-26 

7 

25 

8- 10 

1,4- 1,6 

200 - 250 

20-22 

9 

27 

12- 14 

1,8 - 2,3 

280 - 300 

17-19 

10 

29 

16-20 

2,5 - 3,0 

370 - 450 

14- 17 

12 

40 

22-25 

3,2 - 3,7 

470 - 550 

12-14 

16 

46 



Bó que hàn 



12 

1,6 

320 - 360 

46- 18 

26 

9 

14 

1,8 

340-400 

15- 16 

28 

10 

16 

2,0 

400 - 450 

14,7-16 

32 

11 
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Chú thích: Khỉ hàn với bó que hàn, khoảng cách giữa các trục que hàn từ 8 - ỈOmm, 



































Bảng 160a. Chế độ hàn đồng dưới lớp thuốc bàng điện cực đồng 


Chiều dày kim 
loại hàn, mm 

Đường kính điộn 
cực hàn, mm 

Dạng mối hàn 

Dòng điện hàn, A 

Tốc độ hàn, m/h 

2 

1,4 

Giáp mối 

140 - 160 

25 

3 

2 

ti 

190-210 

20 

4 

2 

II 

250 - 280 

25 

5 

2 

11 

300 - 340 

25 

6 

2 

" 

330 - 370 

25 

3 

2 

Gối chồng 

220 - 240 

25 

4,5 

2 

11 

300 - 340 

25 


Chủ thích: Hàn một lóp trên đệm thuốc hoặc đệm graphit hoặc trên tấm lót bằng thép hay bằng đồng. 


Bảng 160b. Đầc điểm hàn tự động dưới lớp thuốc một vài loại thép và kim loại màu 


Kim loại hàn 

Giới thiệu khi hàn dưới thuốc 

Thép cácbon 

Hàn với diện một chiều, cực nghịch, dây hàn đường kính 2 - 3mm. Trước khi 

(C > 0,30%) 

hàn phải gia nhiệt kìm loại. Giảm tốc độ hàn và làm nguội kim loại. Nèn áp 
dụng hàn 2 hồ quang và hàn với dày hàn (diẻn cực) có lấc (dao đông), ngang. 
Chiều sâu nóng chảy cùa mối hàn phải nhỏ hơn bề rộng của nó. Thuốc hàn và 
dây hàn cũng giống như khi hàn thép cácbon thấp. 

Thép họp kìm thấp 

Iỉàn với thuốc hàn thông thường, dây hàn loại mãng gan (C B - 10T2 và tương 

10XCHA, 

đương). Nếu trong thép hàn có hàm lượng Sílic cao, thì dùng thuốc hàn AH - 10, 

15XCĨU 14L2, 

muốn hàn với tốc dộ nhanh thì dùng thuốc hàn AH - 60. Khi hàm lượng cácbon 

101'2C Ị, 14xrc, 

trong thép lớn hơn 0,25% và thép hàn được nối cứng thì phải gia nhiệt 150 - 
250°c. Sau khi hàn đem ủ ở 500 - 650°c. Chế độ hàn giống như chế độ hàn thép 
cácbon. 

Thép bền a xít 

Thép có bề dày Ỉ2mm dôi khi dày tới 20mm. Khi hàn cũng khồng cắt vát cạnh. 
Đạc điểm hàn tự động nhừng loại thép này cũng giống như hàn thủ công, Dòng 
điện hàn 400 - 700A, điện áp hổ quang hàn 30 - 40V. Thuốc hàn loại 01411 -2, 
AH - 26, dày hàn C B - 02X19H9, C B - 04 X 19H9C2, C B - 06 X 19H9T. 

Thép không gỉ 

Dùng thuốc hàn <DUJĨ-2, AH - 26; dây hàn C B - 13X 25H18, C B - 07 X 25H13, 
C B - 10 X 20IỈ15; dòng diện hàn một chiều cực nghịch 500 - 800A, điện áp hổ 
quang 30 - 40V. Có xử iý nhiệt để giảm bớt ứng suất - tiến hành ở 650°c và dể 
làm rhay đổi cấu trúc hạt khi tiến hành ở 950 - ỉ I00 n c. 

Hàn giáp mối và 

Dùng thuốc hàn: OCH-45; AH-348A, AH-20; dây hàn biến cứng nguôi M-l, 

hàn kim loại đồng 

M-2, M-3, EKI 43 -I đường kính 1,4 - 4mm; dòng điện hàn một chiều cực 

với chiều dày vật 

nghịch, cường độ iOOA/mm đường kính dây hàn; điện áp hổ quang 38 - 40V; 

hàn từ 2mm và dầy 

tốc độ hàn 15 - 25m/h, Kim loại hàn có chiều dày tới 8mm, trước khi hàn không 

hơn 

phải gia nhiệt. 

Hàn đồng thau *- 

Dùng thuốc hàn: AH - 348M, OCLỊ-45, cố pha 10% axít boric và 20% hyđrôxyt 

dạng tấm, dày 

canxi được trộn lẳn và nấu chảy; dây hàn dùng loại M-l, M-2, M-3* J]K 62-05. 

4 - 16mms 

Hàn với điện một chiếu, cực thuận, cường đô điộn hàn 250 480A, dây hàn 

2mm. Điện áp hồ quang 30 - 42V. Lắp ghcp các tấm để hàn không chừa khe hở, 

i 

hàn một mặt trên đệm thuốc, trên tấm lót bằng đổng thau hoặc trên tấm lót bàng 

i 

amiăng. 
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Bảng 161. Hàn nửa tự động - Mối hàn góc - Dây hàn 2mm 


Cạnh m<5i 
hàn, mm 

Số lớp hàn 

Dòng điện 
hàn, A 

Điệp áp hổ 
quang, V 

Tốc độ 
hàn, m/h 

ứng dụng 

4 

1 

275-320 

30-32 

55-60 

Khi hàn một lớp thì cạnh mối hàn 

5 

1 

275-320 

30-32 

30-35 

hợp lý là 8mm. Góc nghiêng giữa 

6 

1 

275-320 

30-32 

25-30 

mỏ hàn và dường thảng đứng 
30-40°c. Ở chỗ có khe hở quá 

7 

1 

340-360 

30-32 

20-25 

rộng thì đổ đáy thuốc hàn ở mặt 

8 

1 

340-380 

30-32 

18-20 

sau. Khi hàn ở vị trí lòng thuyền. 

9 

1 

380-420 

32-34 

18-20 

thì dòng điện hàn có thể tàng cao, 

10 

1 

380-420 

32-34 

15-16 

nhưng phải đề phòng khóng dể 
kim loai lỏng bi chảy trồi đi ở chỗ 

12 

2 

380-420 

32-34 

20-25 

khe hở. 

14 

2 

380-420 

32-34 

15-17 


16 

3 

380-420 

32-34 

18-20 


18 

3 

380-420 

32-34 

32-13 



III. HÀN HỒ QUANG TRONG KHÍ BẢO VỆ 

Hàn hồ quang trong khí bảo vệ là phương pháp hàn hồ quang, khi hàn khí bảo vệ phun 
liên tục vào khu vực hồ quang hàn nhằm bảo vệ cho kim loại nóng chảy không bị các khí 
có hại trong khí quyển xâm nhập. 


Khí bào vệ có 2 loại: Khí trơ (ácgông, hêli) và khí hoạt động (khí cácboních, nitơ...) 

Khi tiến hành hàn trong khí bảo vệ có thể hàn với điện cực nóng chảy và điện cực 
khỏng nóng chảy (có thanh hàn phụ và khồng có thanh phụ); bàng phương pháp hàn tay. 


hàn nửa tự động và hàn tự động. 

Khi hàn trong môi trường khí 
ácgông, hcli và khí nitơ nên dùng điện 
cực không nóng chảy vonữam, còn 
hàn trong khí cácbổníc (C0 2 ) - thì 
dùng điện cực không nóng chảy là que 
than (granphít), không dùng que 
voníram vì dễ bị ôxy hoá và bị phá 
huỷ. Trong khí C0 2 hàn bằng điện cực 
không nóng chảy có nầng suất thấp, 
chỉ thích hợp với những vật hàn mòng. 
Đối với các vật hàn dày thì hàn bằng 
điện cực nóng chảy mới có hiệu quả. 



Hình 14: Sơ đồ nguyên lý hàn trang khí 
bảữ vệ bảng điện cực không nóng chầy. 

Y. Diện cực hàn không nống chảy: 2: Que hàn 
phụ; 3. Kim loại cơ sở; 4. Kim loại hàn; 
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Hàn trong khí bảo vệ cần chú ý phòng tránh gió thổi làm lạt khí bảo vệ ra khỏi vùng hồ 
quang hàn. Trong diều kiộn hàn lắp ráp, phải sử dụng các tấm chắn gió, hoặc quây thành 
các léu nhỏ. 

Hàn trong khí ácgồng, với dòng điện một chiều thì bật hổ quang bằng cách quét nhẹ 
que hàn lên vật hàn hoặc nhờ có bộ phận dao động. Nếu hàn dòng điên xoay chiều thì bật 
hồ quang trẽn tấm graphít. Có thể hàn với mọi vị trí trong không gian: bằng phương pháp 
hàn trái và hàn phải. 

Góc nghiêng giữa điện cực và vật hàn từ 60 - 80°; góc nghiêng thanh phụ từ 10 - 12°. 
Thanh phụ đặt trong vầng ngọn lưa hồ quang (không đăt nó trong cột hổ quang) ở đầu 
vũng thép hàn. Khi đã ngắt (tắt) hồ quang rồi, vần phải giữ thanh phụ trong khí ácgông 
bảo vệ cho đến khi chuyển sang màu sẫm. Thanh phụ dịch chuyển dưa theo hình tịnh 
tiến qua lại khi hàn vật mỏng; khi hàn vật dày hồ quang hàn từ 2 - 3 giây và đóng sau khi 
điện cực hàn nguội. Kim loại mỏng dưới 3mm hàn một lớp; dày 3,5 - 5mm hàn hai lớp; 
dày 6 - 8 mm hàn ba lớp. Kích thước đường hàn đính trước khi hàn: dài 5 - lOmm, cao 
1 - l,5mm. 

Hàn nửa tự dộng và tự động trong khí ácgông với thép không gỉ thì dùng điện cực nóng 
chảy; còn hàn đính thì dùng diện cực không nóng chảy voníram, không dùng thanh phụ. 
Trước khì hàn đính dùng bàn chải sắt chải sạch. Hàn với dòng điện một chiều cực nghịch. 
Chất lượng mối hàn có ảnh hưởng lớn do độ dài nhô ra của dây hàn; độ dài lớn sẽ làm tăng 
số lượng kim loại nóng chảy; độ dài nhỏ, tâng độ cháy ổn định hồ quang hàn, nhưng cũng 
làm tãng sự bắn tóe của mỏ hàn. Hàn mối hàn đứng thường hàn từ dưới lên, hàn mới hàn 
ngang - nghiêng mỏ hàn xuống dưới so với trục nằm ngang, không dịch chuyển đưa dây 
hàn theo dao động ngang; khi hàn trần - đặt mỏ hàn thẳng góc hoặc đặt nghiêng về phía 
trước, có dịch chuyển ngang dây hàn. 

Hàn trong khi cácbôníc với hổ quang ngắn, dòng điện một chiều, cực.nghịch. Khoảng 
cách từ vòi phun của mỏ hàn tới vật hàn không lớn quá 25mm. Hàn giáp mối, ở vị trí bàng 
dây hàn đặt nghiêng (so với trục thảng đứng) một góc từ 5 - 20 u . Hàn góc (khổng ở vị trí 
"lòng thuyền"), dây hàn nghiêng vc phía hướng hàn một góc 40 - 50 (> (so với mặt phẳng 
ngang), và di chuyển dây hàn 1-1,5mm từ gò tới Iĩiép ngang. Khi hàn thép mỏng đưa dây 
hàn theo đường thảng, trừ những chổ có chừa khe hờ lớn. Mối hàn có độ cao 4 - 8mm khi 
hàn một lớp, đưa dây hàn theo đường xoáy trỏn ốc. Lớp lót của mối hàn giáp mối, đưa 
theo hình tịnh tiến qua lại, các lớp tiếp sau đưa theo hình bán nguyệt. Dây hàn đường 
kính 0,5 - l,2mm có thể hàn với mọi vị trí trong không gian; ờ các vị trí thẳng góc, ngang, 
cần giảm điện áp hổ quang còn 17 - 18,5V, dòng điện hàn giảm 10 - 20%. Các mối hàn 
giáp mối kim loại mỏng dưới 2mm, mối hàn góc - có độ cao mối hàn dưới 5mm và các lớp 
hàn lót nên hàn từ trên xuống dưới. Để giảm bớt hiện tượng bán toé khi hàn, trong máy hàn 
lắp thêm cuộn cảm PCT3-24. 
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Bảng 162, Phạm vi sử dụng. Những phương pháp hàn trong khí bảo vệ 


Kim loại 
hàn 

Chiều dày 
kim loại 
hàn, mm 

Phương pháp 
hàn 

Kết cấu hàn 

Khí bảo vệ 

Loại dòng 
diện hàn 

Thép cácbon 

>0,5 

Hàn tự động và 

Kết cấu lưới, 

Khí C0 2 , hổn 

Một chiều, 

và thép hợp 


nửa tự động 

tám, ống dản và 

hợp khí Ar và 

cực nghịch. 

kim thấp 


bẳng điện cực 

hàn láp ráp các 

C0 2 (90 + 10)%. 




nóng chảy 

thiết bị cờ lớn 

Ácgống loại 1 ’ 



0,5-2.0 

Hàn tự động, 

Kết cấu tấm 

Khí C0 2 

nt 



nửa tự động và 
thủ công bằng 
que than. 

mỏng và Ống. 



Thép không 

l ,0 và lớn 

Hàn thu công và 

Kết cấu tấm 

Thép khồng gỉ: 

Một chiều cực 

gỉ và thép 

hơn 

hàn cơ khí bảng 

mỏng dưới 3mm, 

loại B, He. Hỗn 

thuận và xoay 

bển nhiet. 

• 


điện cực không 

ống dản. 

hợp Ar và He. 

chiều. 



nóng chảy 


Thép bền nhiệt: 
Ar loại 1», He. 



0,5 và lớn 

Hàn tự động và 

Kết cấu tám, ống 

Thép không gỉ: 

Một chiều cực 


hơn 

nửa tự dộng 

dẫn và hàn láp 

Ar loại B hoặc r, 

nghịch. 



bằng điện cực 

ghép các thiết bị 

He; C0 2 ; hỗn 




nóng chảy. 

cở lớn 

hợp Ar và C0 2 
(90 + 10)%. 






Thép bền nhiệt 
loại: He. 


Đòng và 

0,5 và lớn 

Hàn thú công và 

Kết cấu tấm và 

Ar loại B; He 

Một chiều cực 

hợp kim 

hơn 

hàn cơ khí bàng 

ống dần. 


nghịch thuận. 

dồng. 

3,0 và lớn 

điện cực không 
nóng chảy. 

Hàn tự đông và 

Kết cấu tấm và 

Ar loại B; He, N. 

Một chiều cực 


hơn 

nửa tự động 

ống. 

Hỗn hợp Ar (70- 

thuận và xoay 



bằng diện cực 


80%) và Nitơ (20 

chiều. 



nóng chảy. 


- 30%) 


Nhôm và 

0,5 - 15,0 

Hàn thủ còng và 

Hàn kết cấu lưới 

Ar loại ỉ> 

Xoay chiéu. 

hợp kim 


cơ khí bang điên 

tấm; hàn ống 



nhôm 


cực không nóng 

dần và hàn láp 





chảy. 

ghép thiết bị cờ 
lớn. 




0,5 và lớn 

Hàn tự động và 

nt 

Ar loại 1> và B. 

Một chiều cực 


hơn. 

nửa tự dộng 


Hỗn hợp khí Ar 

nghịch. 

.. 

- 

bằng diện cực 
nóng chảy. 

L_ 

và He. 

- 
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Bảng 163. Chạn dòng điện hàn theo dường kính điện cực vonĩram 


Loại dòng điện 

Khí bảo 
vệ 

Cường độ dòng điện hàn (A) 
khi đường kính que hàn, mm 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

Xoay chiều 

Ácgông 

10-75 

40-90 

90- 150 

150-220 

220 - 300 

300-400 


Hêli 

10-40 

30-60 

60 - 120 

100- 180 

150-200 

200 - 350 

Một chiều, cực thuận 

Ácgông 

20-65 

65-20 

200-300 

300-400 

350 - 400 

300 - 480 


Hêli 

10-50 

50 - 150 

150 - 200 

200 - 300 

300 - 350 

300 - 400 

Một chiểu, cực nghịch 

Ácgông 

lới 10 

10-30 

20-40 

40-80 

60- 100 

80-130 


Hêli 

tới 10 

10-20 

15-30 

20-60 

30 - 75 

40- 100 


Bảng 164. Độ dài nhò ra cua dày hàn khi hàn 
trong ácgông điện cực nóng chảy 


Đường kính dảy hàn, mm 

0,5 

0,8 

1,0 

1,6 

2,0 

3,0 

Đỏ dài nhò ra dảy hàn, m 

5-6 

6-7 

7-9 

10- 12 

13- 15 

18-20 

Dòng điện hàn nhỏ nhất, A 

25-30 

35 - 40 

45-55 

80-90 

100-130 

150- 170 


Bảng 165. Chế độ hàn ácgông thu cóng, điện cực vonfram, 
ống có lớp lót làm bảng thép hợp kim cao 


Chiều dày 
thành ống, 

mm 

Gia công cát vát 
cạnh vật hàn 

Đưdng kính 
điện cực 
von t ram, 

mm 

Dòng điện 
hàn, A 

Đường 
kính thanh 
phụ, mm 

Lượng Ar 
tiêu hao 
//phút 

1,5 

Không cát vát 

1,5 

40-70 

1,0-2,0 

3-4 

2,0 

nt 

1,5 -2,0 

50-80 

2,5 - 3,0 

3-4 

2,5 

nỉ 

2,0-2,5 

70-110 

2,5 - 3,0 

4-5 

3,0 

Vát chữ V 

3,0 

90- 140 

3.0 

6-8 

3,5 

nt 

3,0 

120-150 

3,0 - 3,5 

8-10 

4,0 

nt 

3,0 - 4,0 

150 - 160 

3,0 - 3,5 

8-10 

6,0 

nt 

4,0 - 5,0 

160- 180 

3,5-4,0 

8 - 12 

8,0 

nt 

5,0 

180-200 

4,0 

10- 14 


Chú thích: Diện áp hồ quang Ỉ2-15V. 


203 










































Bảng 166. Hàn ácgỏng thủ công, điện cực không nóng chảy 
với thép khòng gỉ và thép bền nhiệt 


Chiều 
dày kim 
loại hàn, 

mm 

Dạng mối hàn 

Gia cỏng các 
chi tiết hàn 

Đường 

kính 

thanh 

phụ, 

mm 

Chế độ hàn 

Dòng điện 
hàn loại 

Cường độ 
dòng diện, 
A 

Lượng Ar 
tiêu hao 
i/phút 

1,0 

Mối hàn giáp mối, 

Chiều cao mép gấp 

1,6-2 

Một chiều 

35-60 

4-5 


gấp mép một hoặc cả 

(2 - 2,5 )S 


cực thuận 



1,5 

2 mếp hàn 


1,6-2 

hoặc xoay 

45-80 

4-5 





chiều 



2,0 



1,6-2 


75 - 120 

5-6 




1,6-2 


100 - 140 

6-7 

1.0 

- Giáp mối, không vát 

Khe hở (0 - 0,2)S 

1,6 

nt 

40-70 

4-5 

1,5 

cạnh, có đặl vào giữa 


1,6 


50-85 

4-5 

- 7 0 

chỗ giáp mối thanh 




OA 1 TA 



dêm (để tránh bi chảy 


1,0 


ỒU - I 

0-0 

3,0 

thủng khi hàn tấm 


1,6-2 

\ 

100- 150 

6-7 


mỏng) 







- Giáp mối, cắt vát 

Khe hở theo đường 

3 

Một 




chữ V hoặc cắt vát 

vòng tiết diên 


chiều, cực 




cong (lớp lót) 



thuận 



5,0 

Giáp mối cắt vát chữ 

Khe hồ 

3 


160-200 

6-8 


V 

0,5 - l,5mm. 


■ÉỂ r .Ìi^ 





cạnh tù 







0,5 - 2,5mm 







Góc vát 40-5Ơ' 





1,0 

Gối chồng 

Chỗ gối chổng 

1,6 

nt 

40- 60 

3-4 

2,0 

Chữ T 

(2 - 2,5 )S 

2 


80-110 

5-6 

1,5 


Khe hờ (0 - 0,2)S 

1,6 

nt 

40-60 

3-4 

1,0 

Góc 


1,6 

Một 


3-4 





chiều, 







thuận 




Chủ thích: Dường kính điện cực vonfram 22mm . Độ dài nhô ra của mối hàn giáp mối 3 - 5mm, 
mối hàn góc 5 - 7mm. Chiêu dài hồ quang hàn 2 - 3mm. Điện áp hổ quang ỉỈ-Ỉ5V, áp suất khí bảo vệ 
0.1 - 0J kGỉcm 2 . Hàn trái. 
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Bảng 167. Hàn ácgông nửa tự động, đỉện cực voníram 
mối hàn giáp mói vớỉ thép không gỉ và bền nhiệt 


Vị trí hàn 

Chiều 

dày 

vật 

hàn 

Đường 
kính 
điện cực 
vonữam, 

mm 

Gia công vát cạnh 
vật hàn 

Khe hờ 

Đường 

kính 

thanh 

phụ, 

mm 

Tốc độ 
hàn, m/h 

Dòng điện 
hàn, A 

Lượng 
ấcgỏng 
tiêu hao, 
//phút 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

Hàn bằng 

0,8 

1,5 

Không cắt vát 

EHH 

1,0 

30-35 

60-70 

5-6 



1,5 

Khóng cắt vát 

B3 

1,6 

20-23 

70-80 

5-6 


1,5 

2.0 

nt 

0 - 0,3 

1,6 

30-32 

135 - 150 

6-7 



2,0 

Vát chữ V, góc 40° 

0-0,3 

2,0 

25-26 

160-180 

6-7 



2,5 

nt 

0-0,4 

2,0 

19-24 

í 190 - 200 

7-9 








1180- 190 





nt 

0-0,4 


12-13 

r 170-180 









1 160 - 175 

7-9 

Hàn dứng 
{thảng góc) 

0,8 


Khống cắt vát 

0-0,2 

■ 

32-35 

60-70 

5-6 


1,2 


nt 

0-0,2 


19-20 


6-7 


2,0 


nt 

0-0,3 


25-30 

180-200 

6-7 


3,0 

1,6 

Vát chữ V, góc 4Ơ’ 

0-0,4 

1,6 

19-24 

j 190 - 200 

7-9 








1180-190 



4 

1,6 

Vát chữ V, góc 40° 

0-0,4 

1,6 

10-15 

r 190 - 200 

7-9 








1 180-200 



Bảng 168. Chế độ hàn ácgông thép hợp kỉm cao ống nửa tự dộng, 
điện cực nóng chảy. Mối hàn gỉáp mối 


Chiều dày 
thành 
ống, mm 

Gía công vát cạnh 

Số lớp hàn 

Đường kính 
dây hàn, lĩim 

Dòng diện 
hàn, A 

Lượng 
ácgông 
tiêu hao, 
//phút 

1,5 

Không vát cạnh 

1 

o 

00 

1 

o 

90 - 110 

6-8 

2.5 

nt 

1 

1,0 

140 - 180 

6-8 

3,0 

nt 

1 

1,0- 1,6 

150-250 

6-8 

4,0 

nt 

1 

1,0 - 1,6 

160 - 300 

7-9 

6,0 

Vát chữ V 

1-2 

1,6-2,0 

220 - 320 

9-12 

8,0 

nt 

2 

1,6-2,0 

240 - 340 

11 - 15 

10,0 

nt 

2 

2,0 

290 - 380 

12- 17 
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Bảng 169. Hàn ácgông thủ công - Hợp kim nhôm bàng điện cực vonlram 


Chiều dày 
kim loại hàn, mm 

Hàn giáp mối 
khổng có thanh lót 

— 

Hàn giáp mối 
có thanh lót 

Hàn giáp mối mép 

_ 

Dòng điện 
hàn, A 

Lượng khí 
tiêu hao, 
//phứt 

Dòng điện 
hàn, A 

Lượng khí 
tiêu hao, 
//phút 

Dòng điện 
hàn, A 

Lượng khí 
tiêu hao, 
//phút 



Hàn với tám đệm tạm thời 



0,8 

45-55 

4-5 

- 

. 

40-45 

4-5 

1.0 

50 - 65 

4-5 

65-85 

4-5 

45-55 

4-5 

1,2 

60-70 

5-6 

70-90 

5-6 

55-70 

5-6 

1,5 

70-90 

7-8 

80- 100 

7-8 

70-85 

7-8 

2,0 

90- 100 

7-8 

90- 110 

7-8 

- 

- 

3,0 

110-120 

8-9 

100-120 

8-9 

- 

- 



Hàn vớt tám đệm dính liền 



1.5 


- 

60-80 

5-6 

- 

- 

2,0 



90-110 

7-8 

- 

- 

2,5 

“ 

- 

110-130 

8-9 

- 

- 

3,0 


- 

140 - 160 

8-9 

- 

- 


Đặc điểm hàn: Trước khi hàn, mép vật hàn phải được làm sạch cẩn thận: tạp chất 
bẩn, màng ôxýt. Hàn đính cũng phải thực hiện trong môi trường khí ácgòng bảo vê. 
Chiều dài mối hàn đính (12-20) bề dày vật hàn. Hàn với dòng xoay chiều; khi kim loại 
hàn mỏng dưới 2mm thì hàn với dòng một chiều, cực nghịch. Điện áp hồ quang 11-15V; 
chiều dài hồ quang 1,5-3,0 mm. Mối hàn gối chồng và mối hàn chữ T hàn theo phương 
pháp hàn phải, còn lại là hàn trái. Mối hàn giáp mối hàn với tấm đệm bằng đồng hoặc 
thép không gỉ có rãnh sâu l-2mm, rộng 4-6mm. Khi hàn không có tấm lót, dòng đệm 
hàn giảm 15-20%, có sử dụng lỗ thỏng khí (thanh phụ và dây hàn cùng loại số hiệu như 
kim loại hàn). 


Bảng 170. Đưòng kính thanh phụ, hàn nhôm 
và hợp kim nhỏm dùng trong hàn ácgòng-điện cực vonfram 


Dạng hàn 

Chiều dày kim loại hàn, mm 

Dưới 2,0 

2,0-5,0 

Trên 5,0 

Hàn thủ công 

1,0-1,5 


1,5-3,0 



Hàn tự động và nửa tự động 

1,0-1,5 


1,0-2,0 
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Bảng 171. Chê độ hàn nhôm trong khí ácgỏng tự động 
và nửa tự động điện cực vonfram, ở vị trí bằng 


Loại mối hàn 

Bề dày 
kim loại 
hàn, mm 

Đường 
kính điện 

cưc 

‘ 

vonĩram, 

mm 

Dường 

kính 

thanh 
hàn phụ, 

mm 

Tốcdộ 
hàn, m/h 

Tốc dộ 
dây hàn 
m/h 

Dòng 
diện 
hàn, A 

SỐ 

lớp 

hàn 

Lượng 

khí 

ácgông 
tiêu hao, 
//phút 

Giáp mối - Khống dạt 

1 

2 

- 

25-50 

- 

40-70 

1 

6-8 

thanh lót 

2 

3 

- 

20*40 

- 

80-100 

1 

7-8 


3 

4 

- 

15-30 

- 

150-200 

1 

8-9 

Giáp mối, vát cạnh có 

1 

2 

1,0 

20-60 

40-80 

60-100 

1 

5-6 

thanh lót 

2 

3 

1,5 

20-40 

30-60 

115-140 

1 

7-8 


3 

4 

1,5 

15-30 

50-80 

160-210 

1 

8-9 

Giáp mối, vát chữ V 

6 

4 


8-15 

20-30 

240-260 

1 

12-15 


4 

4 


6-15 

20-35 

240-260 

2 

12-15 


Bảng 172. Chê độ hàn nhòm trong khí ácgống hàn tự động 
và nửa tự động bàng điện cực nóng chảy 


Thông sô' hàn 

Đường kính dây hàn, mm 

1,2 

1.6 

2 

2,5 

3,0 

4,0 

5,0 

Dòng diện hàn, A 

100-25o1 

150-300 



280-450 

400-500 

450-600 

Điện áp hổ quang, V 

18-26 

19-25 


21-24 

22-26 

26-30 

63-35 

Tốc độ xuốừg dây hàn, 

4-14 

4-11 

4-7 

4-6 

2-4 

2-3 

0,5-1 

m/phut 









Bảng 173. Chế độ hàn nhôm trong khí ácgông mối hàn giáp mối, 
không dùng tấm lót, bằng điện cực nóng chảy 


Chiều 
dày vật 
hàn, mm 

Gia cống vát cạnh 

Đường 
kính dây 
hàn, mm 

Số lớp 
hàn 

Dòng 
điên 
hàn, A 

Điện áp 
hổ quang, 
V 

Tôc dộ 
hàn, m/h 

Lượng 
ác gông tiêu 
hao,//phút 

4 

Không vát cạnh 

1,2-1,6 

1 

140-150 

19-21 

30 

10-12 

6 

’ 11 

1,2-1,6 

2 

170-200 

20-22 

30 

12-14 

8 

rr 

1,6 

2 

220-250 

22-24 

20-25 

15-20 

10 


2,0-2,5 

2 

300-320 

22-24 

20-25 

20-25 

12 

Vát chữ V 

2,0-2,5 

2 

330-350 

22-24 

20-25 

20-25 

15 

M 

2,0-2,5 

2 

350-380 

24-26 

20-25 

30-35 

20 

ti 

4.0 

2 

500-540 

28-30 

11-18 

28-35 
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Bảng 174. Hàn đổng trong khí ácgỏng bàng phương pháp khử ôxy mối hàn giáp mối 


Chiều dày kim 
loại hàn, mm 

Gia công mép hàn 

Đường kính thanh 
hàn phụ, mni 

Dòng điện 
hàn, A 

Lượng ác gông 
tiêu hao //phút 

1,5 

Khồng vát mép, đệm đổng 

2,4 

8-110 

2,5 

3 


3,2 

140-220 

3,5 

5,0 


4-4,8 

300-400 

5,0 

6,5 

Vát chữ V, góc 90" 

5 

250-350 

7 

9,6 


5 

300-400 

7 

13 

Vát chữ X 

6,5 

400 

8 

16 


6,5 

400 

8 


Đặc điểm hàn : Dùng điện một chiều cực thuận. Mối hàn giáp mối, có tấm đệm đồng, 
láp với khe hở 2-3mm. Chiều dài mối hàn đính 8-15mm, cao l,5'3cm. Trước khi hàn gia 
nhiệt tới 550°c. Khi hàn dặt vật hàn nghiêng với mặt phẩng nằm ngang 10° nhằm giữ cho 
kim loại nóng chảy không bị trồi ra chỗ mép vật hàn không nóng chảy. 


Bảng 175. Thỏng sỏ hàn trong khí cácbỏnic, bằng điện cực nóng chảy 


Thống số hàn 

Đường kính dây hàn, mm 

0,5 

0,8 

1,0 

1,2 

1,6 

2,0 

2,5 

Dòng điện hàn, A 

30-100 

60-150 

80-100 

90-220 

120-350 

200-500 

250-300 

Điện áp hổ quang, V 

18-20 

18-22 

18-24 

18-28 

18-32 

22-34 

24-38 

Đô nhô dây hàn, mm 

6-10 

8-12 

8-14 

10-15 

14-20 

15-25 

15-30 

Khoảng cách tờ mỏ hàn 
(ống thổi) tới vật hàn 

5-15 

5-15 

8-18 

8-18 

15-25 

15-25 

24-40 


Bảng 176. Hàn titan bàng khí ácgông tự động, điện cực voníram 


Chiều dày 
vật hàn, 
mm 

Đưòng 
kính que 
hàn, min 

Dòng điện 
hàn, A 

Đỉện áp hỗ 
quang, V 

Tốc độ 
hàn, m/h 

Lượng ác gỏng 
tiêu hoa, //phút 

Ở mò hàn 

Ở lỗ tbỡng khí 
lớp hàn lót 

1,0 

1,5-2,0 

60-30 

8-10 

25-30 

14-17 

3-4 

1,5 

1,5-2,0 

80-100 

10-12 

25-30 

15-18 

3-4 

2,0-2,5 

2,0-2,5 

120-200 

12-14 

20-25 

18-22 

4-5 

2,5-3,0 

2,5-3,0 

200-220 

12-40 

20-25 

22-26 

3-5 


Đặc điểm hàn: Hàn với nãng lượng phân bố theo chiều dài nhỏ nhất bằng dòng một 
chiều, cực thuận, khí bảo vệ ácgông số hiệu A và E, điện cực là vonfram-ziêcố. Để bảo vộ 
cho lóp hàn lót và áp khít với mối hàn trên mặt; gia nhiệt tới nhiệt độ trên 400°c, sau dó 
dùng dụng cụ đậc biệt và mỏ hàn có đường kính ống thổi lón (50-70mm) và lưới mịn có 4-7 
hàng nhàm làm cho dòng khí phun ra đẻu hoặc kéo dài vòi phun ra tới 60-100mm. 
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Bảng 177. Chế độ hàn nửa tự động khí cácbóníc với thép cácbon và thép hợp kim thấp 


Chiều dày 
kim loại 
hàn, mm 

Gia công mép hàn 

Số lớp 
hàn 

Đường 
kính dây 
hàn, 

mm 

Dòng 
diện hàn, 
A 

Điên áp 
hồ quang, 
V 

Tốc độ 
hàn, m/h 

Lượng 
ácgông 
tiêu hao, 
//phút 

0,6-1,0 

Gấp mép cao 2mm 

1 

0,5-0,8 


18 

20-25 

6-7 

0,6-1,0 

Khe hở 0-0,5mm 

1 

0,5-0,8 

50-60 

18 

25-35 

6-7 

1.2-2,0 

nt 

1-2 

0,8-1,0 

70-110 

18-20 

18-24 

10-12 

3-5 

Khe hở 0-0, lmm 

1-2 

1,6-2,0 

160-200 

27-29 

20-22 

14-16 

6-8 

nt 

2 

2,0 

280-300 

28-30 

25-30 

16-18 

6-8 

Tấm đệm với khe hở 2-3mm 

2 

2,0 

280-100 

28-30 

25-30 

16-18 

8-12 

Vát chữ V, góc 60-7ơ\ cạnh 

2-3 

2,0 

280-300 

28-30 

16-20 

18-20 


tù 4-6, khe hở 0-1,5mm 



380-400 


18-22 

18-20 

12-18 

Vát chữ X, cạnh tù 4-6, khe 
hở 0-2mm 

2 

2,0 

380-400 


16-20 

18-20 

20-22 

Vát chữ X, cạnh tù 6, khe hơ 

2 

2-2,5 

400-460 

30-32 

16-20 

18-22 


0-2mm 

4 

2-2,5 

420-440 

30-32 

16-20 

18-22 

25-30 

Vát "hình cốc", chữ u, cạnh 

8 và lớn 

2-2,5 

440-500 

30-32 

16-20 

18-20 


tù 6, khe hở 0-2mm 

hơn 






40 và dày 

Vát 2 mặt "hình cốc' 1 , cạnh 

12 và 

2-2,5 

440-500 

30-32 

16-20 

18-22 

hơn 

tù 6, khe hở 0-2mm 

lớn hơn 

3,0 

500-750 

34-36 

16-20 

18-22 


Bảng 178. Chế độ hàn trong khí cácbỏníc với thép các bon 
và thép hợp kim thấp mối hàn góc, nửa tự động, điện cực nóng chảy 


Vát cạnh và kích 
thước mối hàn, mm 

Hàn "lòng thuyền" 

Hàn gốc 

Bề 

dày 

kim 

loại 

hàn, 

mm 

Khe 

hờ, 

mm 

Cạnh 

mối 

hàn 

nhò 

nhất, 

mm 

Đường 

kính 

dây 

hàn, 

mm 

SỐ 

lóp 

hàn 

Dòng 
điện 
hàn, A 

Điện 
áp hổ 
quang, 
V 

Tốc dộ 
xuống 
dây hàn, 
ín/h 

Đường 

kính 

dây 

hàn, 

mm 

SÒ 

lóp 

hàn 

Dòng 
diện 
hàn, A 

Điện 
áp hồ 
quang, 
V 

Tốc độ 
xuống 
dây hàn, 
m/h 

4-6 

0-1,5 

4 

1,6-2 

1 

340-360 

30-32 

340-360 

1,6 

1 

300-320 

30-32 

320-340 









2 

1 

360-380 

31-33 

290-310 

7-8 

0,2 

4 

2 

1 

430-450 

34-36 

340-360 

16 

1 

330-350 

30-32 

340-360 









2 

1 

380-420 

32-34 

320-350 

9-10 

0-2 

5 

2 

1 

430-450 




2 




10-12 

0-2 

5 

2 

1 

430-450 

34-36 

360-380 

2 

2 

380-420 

32-34 

320-350 

16-18 

0-2 

6 

2 

3 

430-450 




5 




20 

0-2 

6 

2 

3 

430-450 




6 





Ghi chú ; Chiều dài hồ quang ỉ t 5'4mm. Tốc độ hàn ỉ5-40 m/h. Lượng khí tiêu hao ỉ,ỉ-ỉ,3 m s ỉ h. 
Khoảng cách từ mo hàn (ống thổi khí) tới vật hàn không quá 25mm. Độ dài nhô ra của dây hàn ỉ5-30mm. 
Tất cả các trường hợp có thể nên quy vé hàn kiểu "lòng thuyên" và sử dụng kỹ thuật hàn giáp mối , 
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Bảng 179. Chẽ độ hàn khí cácbỏníc. Hàn nửa tự động, mối hàn 
giáp mỏi ông quay làm bằng thép các bon và thép hợp kim 


Chiéu dày 
thành ống hàn, 
mm 

Góc vát 
mép, độ 

Khe hở, 

mm 

Số lớp hàn 

Đường kính 
dây hàn, mm 

Dòng điện 
hàn, A 

Lượng khí 
C0 2 tiêu hao, 
//phút 

1,0 

- 

0-0,8 

1 

KỊ ■ 

80 

6 

1,5 

- 

0-0,8 

1 

1 

90 

6 

2,0 

- 

0- 1,0 

1 

1,0 

110 

6 

3,0 

- 

0,5- 1,2 

1 

1,2 

140- 150 

7 

4.0 

60 

0,5- 1,2 

1 

1,2 

160- 180 

8 

5,0 

60 

0,5- 1,5 

1 

1,2 

170- 190 

8 

6,0 

60 

0, 5 - 1,5 

1-2 

1,2 

180-200 

8 

7-8 

60 

0,5 - 1,5 

2 

0,8 

90- 100 

10 



0,5 -1,5 

2 

1,0 

180 - 220 

10 

10 và lớn hơn 

60 


3 và lớn hơn 

0,8 

90-100 

10-12 





1,0 

180-220 

10-12 


Chú thích : Khi vớt mép cạnh lừ 0-ỉ ,5mm. 


Bảng 180. Chế độ hàn khí cácboníc bằng mối hàn giáp mối, ống khống quaỳ 


Đường kính 
ống, mm 

Lớp hàn và phương pháp hàn 

Dòng điện 
hàn, A 

Điện áp hồ 
quang, V 

Tốc độ 
hàn, m/h 

50-150 

Lớp thứ nhất hàn tròn hoặc từ trên xuống; 
lớp còn lại hàn từ trên xuống. 

110- 120 

180-200 

21 -23 

21-23 

15-20 

12-15 

500 và lớn 

Lớp thứ nhất và thứ hai hàn từ trên xuống 

170 - 200 

22-23 

11 - 14 

hơn 

_ 

dưới, lớp áo ngoài từ dưới lên trên 

130- 180 

22-24 

5-8 


Chứ thích: Đường kính dây hàn U)mm, Lượng khí tiêu hao ỉ 2-15 l/phúỉ. 


Bảng 181. Chê độ hàn khí cácbỏníc bàng mối hàn giáp mối 


với thép ỏstenít, không cát vát cạnh 


Chiều dày 
kim loại hàn, 
mm 

Loại mối 
hàn 

Đường kính 
dáyhàn, 
mm 

Đô nhò 
dây hàn, 
mm 

Dòng điện 
hàn, A 

Điên áp hồ 
quang, V 

Tốc độ 
hàn, m/h 

Lượng khí 
tiêu hao, 
//phút 

1,0 

Một mặt 

0,5 

6 

30-40 

16- 17 

30-45 

6 

1,0 

II 

1,0 

8 

70-80 

16-17 

80 

6 

1,5 

11 

1,0 

10 

80 - 100 

18-20 

35-45 

6-8 

2,0 

" 

1,2 

10 

100 -140 

18-20 

30-40 

8-10 

30 

II 

1,2 

10 

140 - 160 

20-22 

25 - 35 

10- 12 

3,0 

Pf 

1,6 

15 

150-170 

22-26 

20-30 

10-12 

3,0 

IP 

2,0 

15 

220 - 240 

26-28 

40-50 

10-12 

6,0 

Hai mặt 

2,0 

15 

250 - 270 

28-30 

25-35 

12-15 

8,0 

M 

2,0 

15-20 

280-400 

30-32 

30 

12-15 

10,0 

11 

2,0 

15-20 

420-440 

30-32 

30 

12- 15 
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IV. HÀN HÒ QUANG HỞ (HÀN DÀY BỘT) 

Hàn hổ quang hở là phương pháp hàn hổ quang bằng điện cực nóng chảy khổng dùng 
khí bào vệ hoặc khổng có lớp thuốc hàn chc phủ. Trong klii hàn có thể quan sál dược vùng 
hổ quang hàn. 

Hàn bằng dây hàn bột là một dạng của hàn hồ quang hờ. Dây hàn bột gôm: vò kim loại 
và ruột thuốc. Thuốc là một hổn hợp các chát quặng ferrõ hợp kim và một số chất khác... có 
khá nâng tạo chất khí và xí bâo vệ cho mối hàn. Quá trình hàn băng dây hàn bột dược thể 
hiện trong hình 16. Cáu tạo dày hàn bột hình 15: 




Hình 15: Cáu Ịạo dây hàn bột 

a. Loại dây bột có cấu tao dem giàn: 

b. c,d Loại dây bột càu tạo phức ĩợp. 
Thỉ dụ: Hình b. íà cấu tạo dãy bột 

sổ hiệu ỈIÍI-Ỉ/ỊCK 


Hình 16: Sơ đổ quá trinh hàn dày bột 
/. Vỏ dáy, 2. Lõi bột: 3. Giọt kim loại nóng 
chảy: 4. Vũng thép hàn: 5. Hổ quang hàn: 
6. Kim loại cơ bán: 7. Kim loại mối hàn: 
8, Lớp vỏ xỉ hàn. 


Bòng 182. Che độ hàn hồ quang hở bâng dảy hàn bột 


Sò hiệu 
dường kinh 
đủy bột, mm 

Dạng mối hàn 

Chiéu 
dày kim 
loại hàn, 
mm 

SỐ lớp 
hàn 

Dòng 
điên hàn, 
A 

Điện áp hổ 
quang,V 

Tốc độ 
cáp day 
hàn. m/h 

Độ dài 
nhổ ra 
dãy hàn 

IIII-UICK 

Hàn góc 

5-8 

1 

180-220 

24-28 

110-150 

20-30 

2*2mm 


10-16 

2-3 

220-250 

26-28 

178-188 



Hàn lòng thuyên 

8-12 

1-2 

250-280 

28-32 

188-210 




14-15 

2-3 

300-330 

30-32 

210-235 

30 


Giáp mối, vát chữ V 

8-12 

1-2 

200-250 

25-30 

142-148 


1111-2’lCK 

Hàn góc 

14-18 

2-4 

300-330 

30-32 

210-235 


2.35mm 


5-8 

1 

240-270 

22-27 

180-210 




10-16 

1-2 

270-300 

24-27 

236-265 



Hàn góc (lòng thuyên'' 

8-12 

1-2 

280-320 

25-28 

236-265 

40-60 



14-18 

2-3 

360-400 

28-32 

332-345 
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(Tiếp bảng 182) 


Số hiệu 
đường kính 
dây bột, mm 

Dạng mối hàn 

Chiểu 
dày kim 
loại hàn, 

mm 

Số lớp 
hàn 

Dòng 
điẻn hàn T 

’a 

Điện áp hồ 
quang, V 

Tốc độ 
cấp dầy 
hàn, m/h 

Độ dài 
nhô ra 
dây hàn 


Vát chữ V 

8-12 

1-2 

270-300 

24-27 

236-265 




14-18 

2-3 

300-340 

25-28 

265-295 


I1II-AH3 

Hàn góc 

5-8 

1 

270-350 

22-28 

142-148 


3 t 0mm 


10-16 

2-3 

350-380 

24-29 

210 



Hàn góc 

8-12 

1 

370-400 

25-30 

265-298 

30-40 


"lòng thuyền 11 

14-18 

2-3 

380-400 

26-30 

298 



Vát chữ V 

8-12 

1-2 

320-380 

24-29 

188-210 




14-18 

2-3 

370-400 

25-30 

265 


1U1-AH4 

Hàn góc 

5-8 

1 

280-340 

25-50 

210-236 


2,3mm 


10-16 

2-3 

370-420 

27-32 

298 



Hàn góc 

8-12 

1-2 

400-450 

28-32 

237 

30-40 


"lòng thuyền 1 ’ 

14-18 

2-3 

450-500 

30-35 

282 



Vát chữ Y 

8-12 

12 

220-300 

25-30 

159-188 




14-18 

2-3 

290-320 

25-30 

210 


311015/2 

Hàn góc 

3-7 

1 

220-260 

24-27 

188-236 


2,5mm 


8-10 

1 

340-360 

30-32 

337-382 

40-50 


Hàn góc 

8-10 

1 

340-360 

30-32 

337-382 



"lòng thuyền" 

12-18 

2-3 

380-600 

30-32 

382-582 




8-10 

lớp 1 

240-260 

25-27 

210-236 





lớp 2 

380-400 

30-32 

382-435 



Vát chữ Y 

12-16 

lóp ỉ 

240-260 

25-27 

210-236 





lớp 2,3 

380-400 

30-32 

362-435 



Chú thích: ỉỉàn với dòng điện một chiều, cực nghịch. Kỹ thuật hàn giống như hàn khí co 2 - 

Dáy hùn bột dùng thích hợp cho khi hàn lắp ráp những kết cấu thép trong xảy dttng , đóng tàu và 
các ngành khác khi những noi này hàn trong khí co 2 có khó khăn Vỉ gió thổi tạt khí báo vệ. Tuỳ theo 
thành phần bột cuốn dây hàn, dây hán tốt cố thẻ hàn dược các loại thép và gang có khác nhau. 

Bột dây hàn khỉ cháy tạo ra khí, xỉ và các chất hoàn nguyên, nên không cần bảo vệ bên ngoải khỉ 
hàn (hàn hồ quang hở). Hàn dây hàn bột bằng máy hàn nửa tự động A-765 vồ các loại máy có tính 
nâng tương tự. Đường kính dây hàn bột , cường độ dòng diện hàn chọn theo chiểu dày vật hàn xem ở 
báng trên. 
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CHUƠNG VII 


HÀN KẾT CẤU KIM LOẠI 


I. HÀN KẾT CẤU XÂY DỤNG 

1. Mòi hàn 

ữ) Mối hàn góc 

Chiều cao cua mối hàn góc (h) phải > 4mm (trừ trường hợp mối hàn có chi tiết mỏng 
hơn 4mm) và khồng vượt quá 1,2 lần chiều dày của chi tiết mòng đem hàn. 

Tuỳ thuộc nhóm kết cấu, phương pháp hàn, nhóm thép và chiểu dày chi tiết hàn - chiều 
cao (h) cùa mối hàn góc hai mặt, phải đạt được các trị số ghi trong mục 1, 2, 3 ở bảng dưới 
đây và không vượt quá 1,2 lần chiều dày s (của chi tiết mỏng hơn trong liên kết hàn). 

Đối với thanh gia cường và tấm ngán cách trong kết cấu nhóm III, IV và VI cho phép 
hàn mối hàn góc một mạt, có h không nhỏ hơn số liệu mục 4 và không quá 12S. Các trường 
hợp sau không cho phép sử dụng mối hàn góc một mặt: 

- Các kết cấu làm việc ở môi trường ãn mòn trung bình và mạnh, cũng như các kết cấu 
làm việc ngoài trời. 

- Các kết cấu làm bằng thép C52/40 - C85/75; 

- Các kết cấu hàn bằng tay. 

Chiều dài theo tính toán của đường hàn cạnh và đường hàn mặt phải > h và khòng nhỏ 
hơn 40mm. 

Chiều dài lớn nhất của đường hàn cạnh khống quá 60h, trừ các liên kết có đường hàn 
cạnh chịu lực xuất hiện suốt chiều dài thì không hạn chế chiều dài đường hàn. 

Khoảng cách giữa các đoạn không hàn trong đường hàn ngắt đoạn không được lớn hơn 
15S trong thanh chịu nén và 30S trong thanh chịu kéo và thanh khỏng làm việc (S- bề dày 
của chi tiết mòng). 

Chiều dài chổng lên nhau của liên kết hàn gối chồng không nhỏ hơn 5 lần chiều dày 
của chi tiết mỏng ưong liên kết. 

Đối với kết cấu chịu tải trọng tĩnh, tỷ lệ các cạnh tam giác mối hàn cạnh là mối hàn 
mặt là 1:1. 

Đối với kết cấu chịu tải trọng động và tải trọng rung cần bảo đảm sao cho độ chuyển 
tiếp đều đặn từ mối hàn đến thép cơ sở; tỷ lệ các cạnh tam giác hàn là 1:1,5 (mối hàn mật) 
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và 1:1 (mối hàn cạnh). Khi hàn thủ công, đường hàn lõm còn khi hàn tự động và nửa tự 
dộng thì đường hàn phẳng; Để có độ chuyển tiếp đều đặn từ mối hàn đến thép, các đáu của 
đường hàn cạnh và dường hàn mặt phải gia công cơ khí, không được phép hàn ngắt quăng. 


Bảng 183. Chiều cao mối hàn góc nhỏ nhất h min cho phép 
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Liên kết có mối hàn góc một 







4 

ĨII, IV và VI 
(thanh gia cường và 
tấm mỏng) 

nt 

C38/23-C46/33 

4 

6 

6 

8 


10 

12 


Ghi chú: Đối với kết cấu bảng thép - nhổm C70I60 và C85Ỉ75, cung như thép các nhóm có chiểu 
dày chi tiết hùn lớn hơn SOmrn, h mị „ của mối hàn gốc lấy theo các điểu kiện kỹ thuật đặc biệt dã được 
duyệt hoặc thoâ thuận theo trình tự quy đinh. 

b) Mối hàn giáp môi 

Khi hàn các chi tiết lắp ráp nên sử dụng kiểu vát mép hình chữ V và hàn ở vị trí hàn 
bằng hoặc đứng. 

Không cho phép sử dụng liên kết tổng hợp, trong đó một số mối hàn chịu một phần lực, 
còn một phần lực khác do dinh tán chịu. 

Đối với kết cấu chịu tải trọng rung, các mối liên kết thực hiện theo kiểu hàn giáp mối 
không có đệm lót nhưng phải có lớp hàn lót chần. Để giảm ứng suất tập trung nên tẩy mối 
hàn giáp mối cho bằng mặt thép cơ bản và các đầu của đường hàn phải gá bản mă. 
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Bảng 184. Phương pháp hàn giáp mối thép tấm khỏng cùng chiều dày 
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2. Láp rúp kết cáu kim loại 

Kết cấu kim loại trước khi hàn phải lầp ráp, trước hết tạm thời kẹp chặt liên kết, sau dó 
so dóng các chi tiết cua liên kết và lắp ráp cho phù hợp với chi dàn trong bản vẽ. Các chi 
tiết giằng lắp ráp bulồng làm cho kết cấu có vị trí hình học chính xác. Cột, dám cẩu được 
nối bằng các thép góc định vị và được kéo câng bầng các bulông. 

Các chi tiết của kết cấu tấm lắp đặt vào vị trí đã định và định vị tạm thời (kẹp cứng 
hoặc nừa cứng). Kẹp cứng là những dịnli vị được thực hiện bảng hàn điên: dường hàn dính 
dài 50-1 OOmm trên 400-500mm và có tiết diện nhỏ hơn 2/3 chiều cao của mối hàn cơ bản. 
Que hàn dùng dể hàn dính định vị cũng giông như que dùng dể hàn kết cáu. 

Kẹp nửa cứng cho phép không cán thợ hàn có mật trong quá trình láp ráp, còn khi kẹp 
cứng thì nhái thiết phải có thợ hàn bạc cao. Kẹp nừa cứng dược thực hiện bàng các con 
nỏm, con dệm vuông, hàn đính chúng với các tám và các tấm lắp ráp (hình 17). 

Trên tám lắp ráp người ta lãp hai con dệm vuông có lỗ tròn và hàn phiến vuông. Các 
tám hàn của liên kết dưọc kẹp bằng các tấm lắp ráp có con dệm vuông. Khi dóng các con 
nêm nhọn vào lỏ của con dệm hoặc vào khoảng giữa phiến vuông và con đệm sẽ cho phép 
nán các tấm thép vào vị trí cần thiết. Khe hở được định cữ bẳng các tấm đệm có khe hớ 
chuyên dùng với bề dày cẩn tliiết. 

Kẹp nửa cứng bằng con nỏm cùng còn dùng cho láp ráp các liên kết gối chổng và liên 
kết tạo góc. Kiểu kẹp này bảo dám láp ráp bền chắc, đồng thời chống được co ngót các chi 
tiết hàn có nghĩa là ứng suất và biến dạng trong trường hợp này sẽ nhò hơn nhiều so với khi 
kẹp cứng. 

Một phần chi tiết gá lảp dược hàn tại nhà máy sán xuất và ưong các bước hàn khi lắp 
ghép người ta lại tháo bỏ khỏi kết cấu. 


Hình 17: Kẹp nửa cứng mổi hùn giáp mỏi 
ì. Thanh dinh vị: 2. Con nêm: 

3. Tấm thép hàn; 4. Tấm tấp ráp: 

5 Con dệmi ổ. Con ncm nhọn. 




Hình 18: Dụng cụ gá lắp mấi hùn ngang 
/. Khc hỏ ỉẳp; 2. Tấm đệm; 

3 . Con nêm: 4. Tấm thèp hàn. 
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Bảng 185. Chọn vật liệu hàn kết cấu kim loại 
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(Tiếp bảng ỉ 85) 
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Hàn đính thực hiện ở mặt sau của mối hàn và khi hoàn chỉnh mối hàn, chân các chi tiết 
kẹp được tháo ra. Khi hàn đính phải đánh sáng mặt kim loại hàn trước lúc hàn xem xét kỹ 
vết nứt và các khuyết tật khác. Điểm đầu và điểm kết thúc của mối hàn nối đầu phải lắp đặt 
các bản mã công nghệ. Sau khi hàn, cắt bò các bản mã này và đánh sạch chỗ cắt. 

3. Hàn các kết cấu thép cácbon và thép hợp kim thấp 

Thép các bon trung bình (Ct 5, Cp3) và một số thép hợp kim thấp (I0r2C) 14T, 
10XCHA, 18T2C) có hàm lượng cácbon và hợp kim ở mức cao, khi hàn phải gia nhiệt 
tới 150-300°c. Khi hàn, sử dụng que hàn có đường kính không quá 4-5mm Với thuốc 
bọc canxi ílorua nhằm đảm bảo mối hàn có giới hạn bền lớn hon giới hạn bền của thép 
cơ bản. 

Mép nối phải làm sạch và có khe hở đểu. Lắp ráp kết cấu bằng bộ gá có độ dãn nở tự 
do trong quá trình hàn. Hàn đính và hàn kết cấu do thợ hàn bậc cao thực hiện. Hàn với 
dòng diên một chiều, cực nghịch, cường độ dòng điện phải giảm 10-20% so với hàn thép 
cácbon thấp. Mối hàn có chỗ khuyết phải hàn đắp lại cẩn thận và đảm bảo dộ chuyển tiếp 
đều từ mối hàn đến thếp cơ sở. 

Khi thép hàn có chiều dày lớn hơn 6mm, mối hàn được hàn nhiều lớp. Đối với thép 
cácbon trung bình và thép hợp kim thấp (ÌOXCHA, 15XCHÌÍ,-.*) dược phép hàn gián đoạn 
giữa các lớp, còn đối với thép crôm thì phải hàn liên tục, từ lớp đầu cho đến lớp cuối cùng 
và phải hàn một lóp đắp có ủ nhiệt cách thép cơ bản 2-3mm. 

Thép chịu tôi, sau khi hàn cần qua khâu gia công nhiệt. Đối với thép crôm cần gia 
nhiệt tới 650-680°C trong thời gian 1 giờ tính cho 25mm bề dày thép hàn và làm nguội 
trong không khí hoặc trong nước nóng. Gia nhiệt sau khi hàn chỉ cần thiết cho các loại 
thép có độ cứng ở vùng ảnh hưởng nhiệt sau khi hàn, không gia nhiệt lớn hơn 250 đơn 
vị Brinen. 

4. Hàn kết câu thép Mỏlípđen chịu nhiệt và thép Crôm-môlípđen 

Với các loại thép trên, khi vật hàn có chiều dày lớn hơn lOmm thì nhất thiết phải gia 
nhiệt trước khi hàn. Láp ráp hàn không dùng vòng đệm lót mà nên dùng bộ gá. Cần loại bỏ 
hàn gá hoặc hạn chế hàn gá đến mức ít nhất. Nhất thiết phải vát mép lượn cong trước khi 
hàn. Khi hàn thép dày có thể bò bước gia nhiệt sau khi hàn nếu công việc hàn được thực 
hiện bằng hai thợ đổng thời. Hàn bằng điện một chiều cực nghịch, I hàn = (35+40)ds (A). 

Đối với thép dày 5-6mm và lớn hơn mối hàn được thực hiện làm nhiều lớp. Khi hàn 
mối hàn đối đầu thì vị trí đứng có chiêu dày lớn hon 30mm và tất cả các mối hàn đối đẩu ở 
vị trí nằm ngang thì phần lồi của mối hàn phải đắp nhiều lớp. Bước khép kín sau cùng là lớp 
đắp có ủ nhiệt. Cần bảo vệ chỗ hàn tránh các tác động của môi trường xung quanh. Hàn 
xong cần gia nhiệt theo chế độ ram ở nhiệt độ cao. 
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5* Hàn kết cấu thép hợp kim cao 

Hàn bằng que hàn chuyên dùng với đòng điện một chiều cực nghịch, dòng điện hàn 
giảm 10-20% so với dùng điên hàn thép các bon thấp. Thép crôm có thể hàn bằng que hàn 
ốtstênít. Khi hàn nên sử dụng que hàn ngắn, đường kính nhỏ. 

Hàn bằng hồ quang ngắn, que hàn không dao động ngang, làm tăng tốc độ và tăng 
khoảng thời gian ngừng hàn giữa các lớp. Khi hàn thép ốtstênit cần làm nguội nhanh. Mối 
hàn thép ốtstênit dễ bị môi trường tác dụng nên phải thực hiện sau cùng. 

Chỗ khuyết mối hàn do hồ quang gây ra phải hàn đắp lại cẩn thận. 

Thép crôm khi hàn phải gia nhiệt tơi 200-400°c, sau khi làm nguội tới 150-200°c và 
qua khâu ram ở nhiệt độ cao (nung nóng trong lò tới 720-750 u C cứ 5 phút cho lmm bẻ dày 
thép hàn nhưng không ít hơn 1 giờ, sau đó làm nguội trong khổng khí. Nếu hàm lượng 
crôm 17-20% thì thời gian giữ nhiệt tảng lên 10 phút cho lmm chiểu dày). Đối với thép 
không gi sau khi hàn phải ram ở 250°c. Thép ferit (X25 và X30) phải nung nóng tới 
800-850°c và làm nguội trong nước. Thực hiện gia công nhiệt đổi với thép ốtstênit nhằm 
làm cho cấu trúc kim loại mối hàn gán với kim loại cơ sở và loại trừ khả năng xuất hiện 
tính ãn mòn giữa các tinh thể kim loại (ram ủ nhiệt ổn định trong 2-3 giờ ở 850-900°c hoặc 
tôi trong nước sau khi nung nóng tới 1050-1 100°C). 

6. Hàn kết cấu lưới và kết cấu dầm 

Các kết cấu này thường có dường hàn ngắn. Đường hàn thẳng nối đầu và đường hàn 
góc với số lượng lớn được hàn bằng hồ quang tay hoặc một phần hàn bằng tự động và nửa 
tự động. Các vì kèo hàn thứ tự từ giữa ra các đầu gói, trước hết hàn các liên kết nối đầu; ở 
các cụm trước hết hàn đường hàn lưng, sau đó đến đưcmg hàn cạnh. Trong mỗi cụm, đầu 
tiên hàn bản mã vào đai vì kèo, sau đó hàn các thanh chống và thanh giằng. 

Trình tự thực hiện hàn nối vì kèo tiêu chuẩn như sau: 

- Hàn đai vì kèo với tấm đệm nằm ngang theo chiều từ giữa ra ngoài mép. 

- Hàn các tấm đệm nằm ngang với các bản mã của vì kèo. Khi hàn bản mã của đai trên 
với tấm dệm nằm ngang cần thực hiện hai đường hàn góc riếng biệt. 

- Hàn tấm đệm đứng với bản mã của vì kèo và tấm đệm nằm ngang. Khi hàn nối vì kèo 
ở vị trí nằm ngang phải lật vì kèo 180° sau khi dã hàn mặt đầu và hàn tiếp mặt kia theo trình 
tự quy định. 

Cột và dầm có tiết diện đặc, các tấm đứng được làm từ thép tấm, đầu tiên khi lắp ráp 
không có thanh gia cường. Đường hàn dọc tiếp theo dược hàn theo hướng ngược chiểu với 
đường hàn trước. Thanh gia cường hàn đổng thời từ hai mặt bằng hai thợ hàn theo hướng từ 
giữa ra mép dầm. Đối với dầm có đai và tấm đứng tương đối mỏng thì không cần hàn theo 
trình tự. Khi các chí tiết dày từ 25mm trơ lên thì nên hàn nối các tấm đứng của cột, sau đó 
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đến nối đai. Trong hàn nôi đai trước hết là hàn nối đai chịu kéo. Các đường hàn dọc đai khi 
hàn thông thường không hàn đến hết dầm mà để chừa 400-500mm và sẽ hàn tiếp ở giai 
đoạn lắp ghép. Trước khi hàn mối đai, chổ lắp ráp với tấm đứng phải mài nhẵn. Các đoạn 
của đường hai đai khống được bát dầu và kết thúc ỏ môi nối cột. 

Trình tự hàn nối dẩm cầu được xác định bằng chiều dày của chi tiết hàn và cấc 
kích thước đai và tấm đứng. Trường hợp tiết diện và kích thước tấm đứng vai đai dầm 
(cũng như cột) tương đương thì thực hiện đường hàn nối tấm đứng trước và sau đó hàn 
nối đai. 

Nếu tiết diện tấm đứng nhỏ hơn nhiều so với tiết diện đai, đậc biệt là chiều cao tấm 
đứng lớn hơn nhiều sọ với chiều rộng đai thì nên hàn nối đai (hàn nối đai chịu kéo 
trước - đai dưới). Trong hàn dầm, khe hở mối nối tấm đứng phải lớn hơn khe hở nối đai 
1 “ 2mm. Các thanh gia cường dọc trước tiên phải hàn với thành gia cường ngang sau 
đó hàn với tấm đứng của dầm, nhưng đường hàn thứ hai khồng vượt quá đưòng hàn nối 
40-50mm. 

Khi hàn dầm có tiết diện hộp vuông, nếu như không thể thực hiện mối hàn từ mãt trong 
cần phải (theo sự thoả thuận với người thiết kế) đặt tấm đệm phía trong dày 4 - 6mm, còn 
khe hở tăng đến 5 ± lmm kể cả liên kết hàn góc. 

II. HÀN BỂ CHỨA 

1. Các bể chứa đứng 

Gia công bể chứa thường dùng phương pháp cuộn. Theo phương pháp này thì thành, 
đáy và nắp bể được sản xuất cùng lúc tại nhà máy bằng thép tấm và sau đó chúng được 
hàn lại với nhau bằng phương pháp tự động tại nơi lắp đặt. Tấm đáy được trải ra trên 
nền cát kết. Nếu tấm đáy gồm hai nửa thì hàn chúng bằng hồ quang tay hoặc bằng tự 
động từ giữa ra hai phía. Trên đáy bể dựng tấm cột, sau đó dựng cuộn thành bể vào cột 
rồi dùng tời và máy kéo để mở dần nó ra. Mở đến đâu hàn đính với đáy đến đó. Phía 
trốn dựng vì kèo. Sau khi mở hết và hàn đính thành với đáy xong thì thực hiện đường 
hàn đứng của thành bể theo kiểu hàn gối chồng. Sau cùng thực hiện các đường hàn mái, 
thanh cứng, lỗ,... 

Bể chứa dung tích 50-100 nghìn ny láp dựng bằng phương pháp cuộn mở, hàn tốt nhất 
là bằng tự động vả nửa tự động. Các môi hàn gối chồng ở đáy bể hàn dưới lớp thuốc bằng 
máy TC-35 có bộ gá H-2. Sử dụng bộ gá T-5 người ta hàn mối nối đai đầu của tấm đứng 
với mép ngoài của đáy. Các mối nối còn lại của đáy hàn bằng máy nửa tự động A-1197 
hoặc A-765 dùng dây hàn bột số hiệu Í1ĨTAH3 hoặc niTAH7. Các mối nòi đứng của thành 
bể khí hàn có bộ phận giữ và tạo mối hàn. 
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Bảng 186. Chế độ hần, mối hàn ngang của thành bể chứa theo phương pháp 
khuôn dản nửa cưởng bức bằng dảy hàn bột sổ hiệu ĨIĨ1-AH3C 


Bể dày kim 
loại hàn, 

mm 

Sô lớp hàn 

Dòng điện 
hàn, A 

Điện áp hồ 
quang, V 

Góc 

nghiêng que 
hàn,đô 

Lượng khí 
CO, hao 
phí, //phút 

Tốc độ 
hàn, m/h 

12+ 12 

1 

400 - 420 

21 -22 

15 

18 

35 


2 

420 - 440 

21 -22 

20 

18 

35 

12 + 14 

1 

420 - 440 

21 -22 

20 

18 

32 


2 

430 - 450 

23-24 

25 

18 

32 

14+17 

1 

430 - 450 

23-24 

25 

18 

30 


2 

430 - 450 

23-24 

30 

20 

33 

17+ 19 

1 -2 

430 - 450 

23-24 

25 

20 

25 


3-4 

430 - 450 

23-24 

30 

20 

35 

19 + 24 

1 -2 

440 - 450 

24-25 

25 

20 

20 


3-4 

440 - 460 

24-25 

30 

22 

30 

24+26 

1-2 

440 - 460 

24-25 

25 

22 

18 


3-5 

450 - 500 

24-25 

30 

23 

25 


6 

450 - 500 

24-25 

35 

23 

85 


Chi dẫn chế độ hàn mối nối đútig của bể chứa bằng dây hàn bột số hiệu nri-2B^CK 
như sau: 

- Chiều dày kim loại, mm: 


Kim loại hàn một lượt không có vát mép dưỏi 

22-24 

Kim loại hàn hai lượt có vát mép hai mặt 

22-40 

- Khe hờ gi ưa các tấm, mm: 

8-16 

10 ± 2 

18-20 

12 + 2 

22-24 

14+ 1 

Khi vát mép hình chữ X 

3-6 

Cường độ hàn điện, A 

270-380 

Điện thế hồ quang, V, khi chiểu dày, mm: 

8-12 

24-25 

12-13 

25-27 

16-24 

27-30 
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4-6 

4-12 

10-15 


Tóc độ hàn m/h 
Không vát mép 
Có vál mép 

Mực mối hàn đang ở thể lỏng (thấp hơn mặt trên của 
tấm giữ và tạo mối hàn), mm 

Khi hàn, chân mối hàn có vát mép hình chữ X phải dùng ống đồng làm nguội hoặc tấm 
lót để tạo hình, Làm nguội ống, tấm giũ và tạo mối hàn bàng phương pháp tự động, hàn 
bằng máy kiểu A-l 150Y hoặc A-1381M. Quá trình hàn có thể tiếp ở mọi vị trí. Thiết bị 
phải lắp đặt sao cho điểm cuối của đường hàn cao hơn mực đạt tấm giữ và tạo mối hàn 8- 
lOmm. Đoạn cuối đắp bằng phương pháp hổ quang và mở máy dịch chuyển thiết bị. 
Trường hợp này nên đưa một lượng khí cácbôníc vào vùng hồ quang hàn. 

2. Bể chứa hình cầu 

Hàn tự động và nửa tự động các bể chứa bằng thép 09r2C (M) trên bàn quay (maníp) 
thủ công tay bằng quc hàn loại 350A có đường kính 4mm hoặc bằng dây hàn bột. Máy kéo 
hàn thực hiện các đường hàn mặt ngoài ở phía trên của bể, sau đó hàn mặt trong ở phía 
dưới. Trước hết hàn mổi nối tấm đáy, sau đó hàn mối nối theo đường xích đạo và mối nối 
theo đường kinh tuyến (cách một hoặc hai), sau cùng là mối hàn vòng đáy. 

Sử dụng dây hàn số hiệu C B -08rA đường kính 4-5mm và thuốc hàn số hiệu AH-348A. 
Cấc bể chứa làm việc ở nhiệt độ -41° đến -60° thì dùng dây hàn số hiệu C B -08MX và thuốc 
hàn số hiệu AH-43 hoặc AH-47. Chế độ hàn: cường độ dòng điện hàn 600 - 800 A, điện áp 
hồ quang 30-44V, độ nhô dây hàn 30-45mm. 

Hàn bể chứa hình cầu khồng quay thực hiện trong môi trường khí cácbôníc bằng máy 
hàn tự động CK-1, dây hàn số hiệu Cg-08r2C đường kính 0,8-l,2mm (liên kết khổng vát 
mép, khe hớ 18-32mm, mối hàn tạo hinh trên tấm đệm đồng; thao tác hàn thực hiện trong 
buồng hàn) hoặc hàn một, hai lượt bằng máy A-1381M bằng dây hàn bột nri-AH12 trong 
môi trường khí cácbonníc có bộ phận tạo hình mối hàn bằng tấm đồng tạo hình và làm 
nguội. Chế độ hàn: tốc độ hàn 4m/h, cường độ dòng điện hàn 140-160A, điện áp hồ quang 
18-20V. 

I1L HÀN ĐẮP 

Hàn đắp các chi tiết nhằm phục hồi các kích thước hình học và tảng cường lính chớng 
mòn. Độ nóng chảy kim loại cơ sở phải nhỏ nhất. Lớp đắp sau phải phủ lên lớp trước một 
khoảng bằng 1/2-1/3 chiều rộng. Yẽu cầu sao cho chiều rộng mối đắp hàn 2,5 đường kính 
que hàn. phần bóc chiều dày mối hàn khi gia công cơ khí không được quá 2-3mm. 
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Bảng 187. Chè độ hàn đáp bằng tay 


Thõng số 

Chiểu dày lớp dắp, 

mm 

<1,5 

<5 

>5 

Đường kính que hàn, nun 

3 

4-5 

5-6 

SỐ lớp đắp 

1 

1-2 

>2 

Cường độ dòng điện hàn, A 

80-100 

130-180 

180-240 


Hàn đắp được thực hiện bằng dòng điện một chiều, cực nghịch hàn bằng hồ quang tay 
hoặc hàn tự động. 

Các phương pháp tự động phổ biến cho hàn đắp là hàn dưới lớp thuốc, dây hàn bột, 
trong mỏi trường khí cácboníc cũng như hàn rung. 

Khí hàn dưới lớp thuốc những chi tiết tròn xoay độ dịch chuyển que hàn từ đỉnh về phía 
ngược với chiều quay của chi tiết hàn phải chọn sao cho thuốc hàn không đổ chảy ra ngoài, 
xỉ khồng chảy khỏi vũng hàn. Khi hàn chi tiết có đường kính nhò phải dùng bộ gá giữ 
thuốc hàn. 

Hàn đắp theo phương pháp rung các chi tiết quay được thực hiện bằng những đầu đắp 
bằng máy hàn có đặc tính cứng. Sủ dụng dây hàn hay dây đắp lò xo nhóm I và II (rocr 
8339-60). Dung dịch làm nguội: nước xô đa NA 2 CO ? hoặc glixêrin. Độ sai lệch giữa trục 
đắp và trục chi tiết không quá 0,2mm. 

IV. HÀN KẾT CẤU LÀM BẰNG CÁC NHÓM THÉP KHÁC NHAU 


Bảng 188. Phân loại thép 


Loại thép 

Nhóm thép 

Đặc điểm 

Số hiệu thép 

Péclit 

1 

Thép các bon ihấp 

BCy3, 10, 20 


11 

Thép các bon và thép hợp kim thấp 

BCr3, 10, 20 

BCA 09F2, 03TC 


IV 

Thép crôm-môlíp đen bển nhiệt 

17TC, 14XTC 

15 XM, 30 XMA 


V 

Thép crồm-môlípđen vanađi bền nhiệt 

12X1MỈO, 15X1M3) 
20X3MO, X5TO 

Máctenxít, ferit, và 
ferit-mácten xít 

VI 

Thép có chứa crôm không bị ăn mòn 

08X13, 12X13 


VII 

Thép chứa crốm cao, bén axit, 
bền nhiệt 

12X17T, 15X25T, 

14X17 H2. 


VIII 

Thép chứa crôm, bền nhiêt 

15 XHM0 

15X12 BHMd> 


IX 

Thép ốtstênit và ốtstênít - ferít, bền 
axít, bến nhiột 

12X18 H10T. 

10X17 H13M3T, 
12X16H9 M2. 
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Bảng 189. Các chi dản hàn kết cấu thép khác nhau 


Nhóm thép hàn 

Loại que hàn 

Thực hiện 

I+II 

342A, 350A 

Nhiệt độ đốt nóng và vật liệu hàn gần 

I+IV 


giống như thép hợp kim. Khi hàn thép 

I+V 

309MX 

nhóm I có thể không cần xử lý nhiệt. 

11 +V 

309X1M 

Từ nhóm V cần ram ô 630 - 700 t, c 

VI + VIII 

312X1X, 312X11HMO. 

Nhóm VLVIII sử đụng những que hàn 


310X25 H1312* 

thích hợp cho bất kỳ loại thép trong nhóm 

VII + VIII 

310X25 H13I2* 

Nhiệt độ đốt nóng như phần thép hợp kim. 


308X24 H6Í’AM<() 

Que hàn có ký hiệu* sấy ở nhiệt độ 150 - 


310X20 H9I 6C 

20ƠC. Sau khi hàn phải đem ủ trừ các mối 
nối hàn bằng que hàn òtstênit 



Hàn thếp nhóm VI (VIII) với VII dùng que 
hàn ôtstênit- íerit. Nhiệt độ đốt nóng giống 
như đối với thép nhóm VI (VIII). Ram ở 
700-750°c và làm nguội nhanh. 

1 + VI 

309X1M 

Thép nhóm I-V với VI-VIII hàn với que 

1 + VIII 


péclít. 

IV+ VI 

309X1MO 

Xử !ý nhiệt như phần lớn thép hợp kim. 

IV + VUI 


Thép nhóm I-V với VIII hàn với ôtstênít - 
ferit 

1 +VII 

308X24 HổrAMíl) 


II + VIII 



IV + VII 

310X25 HI3I’2 


I, II, IV, V 

310X25 HI 312* 

Khi hàn dùng que ốtstênit hoảc ôtstênit 

VI, VII, VIII, IX 

310X20 H9L6C 

ferit có ký hiệu*. Khi hàn liên kết- cứng 


311X15 H25M6AL2** 

nhóm thép III (VI, VII) với IX dùng que 


327X15 H35B3I7262T 

hàn có ký hiệu**. Lớp lót dùng que hàn có 


308 H60I7M7T 

lượng chứa Môlípđen cao. Đối với nhóm 


307X14 H65M15B417 

thép péciít không bị tôi + thép nhóm IX 


307X19 HI 1L3M20 

không cần phải xử lý nhiệt. 


Chú thích: Khỉ hàn sửa chữa, dối với thép nhóm ỈV và V dùng que hàn có lượìig chứa niken cao 
khống cản qua xử ỉỷ nhiệt. Có thể hàn ốp một lớp bằng que hàn có hàm lượng niken cao, sau đó hãn 
dẩy kẽ hàn bằng que hàn có lượng chứa niken thấp. Hàn ốp bảng lớp lót dùng que hàn 3mm với dòng 
6Ở-80A, hàn que 4mm với dòng ÌOQH20A . Thép hàn phải dược đốt nống , sau khi hàn phải làm nguội 
từ từ. 
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V. HÀN ỐNG 


Hàn ống có thể hàn bằng điện hồ quang tay và hàn tự dộng, nửa tự động. Hàn hơi chỉ 
được sử dụng khi lắp ráp ống có dường kính không quá 57mm, bề dày 2-3mm (rOCT 
16037-40). Hàn ống bằng phương pháp hàn dưới lớp thuốc có thể tiến hành sau khi đã hàn 
lớp lót bằng thủ công hoặc hàn trong khí C0 2 ; đối với ống đường kính trên 720mm cũng có 
thể tiến hành sau khi hàn phía trong ống bằng thủ cổng hoặc tự động và nửa tự động, ống 
thép hợp kim hoặc ống thép có chiều dày lớn hơn hàn lớp lót nên dùng phương pháp hàn 
ácgông hoặc hêli với điện cực không nóng chảy voníram. 

1. Chuẩn bị hàn 

Lắp ráp ống trước khi hàn phải dùng bộ định tâm phía trong và ngoài. Độ chênh lộch và 
chiều dày thành ống và mép hàn theo bảng 7. 


Bảng 190. Độ sai lệch vé chiều dày thành ống và mép vát nối ông 




Sai lệch thành ống và mép vát theo bề dày thành ống S| 

Loại ống 





(mm) 



<3 

3-6 

6-10 

10-14 

15 và tớn hơn 

Ong công nghệ 



Mối hàn dọc ốn£ 

' 0,15S, nhưng >2mm 


Ị 


Mối hàn ngang ống 0,35S, nhưng >3 mm 

Ông dản hơi và 

0,2S 


0,15+0,3 

0,15S 

0.15S+1 

0, IS, nhưng không 

nước nóng 


lớn hơn 3mm 

Ống dẫn khí độc 
và khí nén 



0,1S nhưng không quá 3mm 

Ông cao áp (trên 
98, 1 at) 



Mép trong 0,1$, nhưng không quá lmm 


Nếu không tuân theo được các điểu kiện ghi trong bảng 190 thì nhất thiết phải bảo đảm 
độ chuyển tiếp đầu, với độ dốc không quá 12-15°. Khi độ chênh lệch chiều dày thành ống 
nhỏ hơn 30% (nhưng không quá 5mm) và đường kính trong của các ống bằng nhau thì cho 
phép độ chuyển tiếp đều bằng độ dốc của mối hàn. 

Khi lắp ráp, các mối hàn dọc ống phải bảo đảm so le vói nhau ít nhất từ 50 dến 
lOOmm; các mối hàn ống và mối hàn rẽ ống phải bảo đảm cách nhau ít nhất 200mm. 
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Bàng 191. Két cấu mối hun ỏng giáp mỏi bâng thép các bon tháp và thép hợp kim thấp 

Chiéu đày Kích thước Phương pháp hàn 

Dang mòi hàn thành ong a 5 c a Các lớp Côn lai 

c . Lớp lót s , 

5, mm (mni) (mm) (mm) (độ) còn lại 
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Bàng 192. Gỉa còng vát mép ỏng có dường kính khác nhau 


Bản vẽ 


Đường 
kinh irong 
và ngoài 
khác nhau 


Đường 
kính trong 
khác nhau 


Dường 
kính ngoài 
khác nhau 



Phạm vi sử dụng 

Diéu kiện 

Ỏng có dường 
kính ngoài 

D„ < 200mm 
và bé dày thành 

ống s < 8m 

A < 3%" Khi D n £ 8.3mm và 
s < 6mm - thép cácbon 

A < 2% - Khi D„ £ 200mm và 
s < 8mm - thép hợp kim tháp. 

A = Dmix ' Dmm . 100% 

D, m „ 

Ông dản hơi và 
dần nước 

p s 15° khi c > 10% của bề dày 
danh dịnh của thành ống s d ống 
làm bảng thép bến nhiệt; 

p £ 2 T - cho các trường hợp 
khác. 

nỉ 

nt 

Ống có 

D n £ 159mm 

c < 6mm: / > 20mm. Kht 

D n < 2l9mm. / £ 20mm khi 
D n = 2i9 + 273mm; 

1 £ 50mm khi D„ > 273mm 

p- giống như các trường hợp trên 

Ống dẫn nước 
và hơi 

c <> 6mm 

Các ống 

h > 30%; Sj > 50mm 

a < 20 ± 28 

nt 

nt 
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Bảng 193. 


Chi tiết 


Sai lệch cho phép khi gia còng vát mép và láp ráp óng thép péclit 


Bán vẽ Phạm vì sử dụng Yêu cáu 


1. Đoạn dài / 
dược tiện ờ mặt 
trong của ống có 
vòng lót 



2. Đáu mút ống 
bỉ vát (e) (mặt 
pliáng dứng dầu 
mút với trục 
ông) 


3. Xé dịch mép 
ống hàn (n) 


4. Khe hở (n) 
giữa tẩm lót và 
măt trong ống 


5. Lệch trục 


Ỏng dản hơi và 
nước nóng; ông 
nối có vòng lót 


Ống lò hơi và 
ống dản hơi và 
nước 




Ống nối khồng 
có vòng lót 


Ỏng nối và chi tiết 
cạnh với vòng lót 
lién 


Ông dẳn hơi và 
Ống dán nước 


I ầ 50mm 
Khi s ^ 40mm 
/ > 50mm 
Khi s = 41-45mm 
75mm 

Khi s = 46-60mm 
/ > 85mm 
Khi s = 6l-70mm 


e £ 0,5mm khi 
D„ < 65 mm 
e < l .Omm khi 
D n < 66-125mm 
e <, l,5mm khi 
D n = l26-225mm 
e < 2.0mm khi 
D n = 226-500mm 
e < 2,5mm khi 
D n > 500mm 


n < 0,2Smm khi 
s < 3mm 

n < O.lSmm + 3rrtm 
khi 3 < s < 6mm 
n < l.Omm khi 
s > 6mm 


n < 1 ^Omm khi 
D n3 - D nl < 2,Omm 


a £ 1 .Omm khi 
D„ < lOOmm 
a < 2,Omm khi 
D„ > lOOmm 
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2. Công nghệ hàn 


Bảng 194 


Phương pháp hàn 

Đặc diểm và ứng dụng của phương pháp hàn 

- Hàn điện hồ quang tay 

- Dùng que hàn đường kính 3mm 

- Hàn ácgông tay bằng 

- Láp lót đảm bảo có hình dáng chính xác. Mặt trái mối hàn được bảo vệ 

điện cực không nóng 

bằng khí trơ hoặc thuốc hàn. Đối khi sử dụng phối hợp cả hai biện pháp 

chảy. 

để mối bám được dầy. 

- Hàn có vòng lót liền, 

- Vòng lót liền không cho phép dùng khi ống chịu tải trọng động hoặc 

lạm thời và vòng lót 

ống làm việc ờ môi trường ăn mòn. Vòng lót nóng chảy yêu cầu phải lắp 

nóng chảy 

ráp thật tốt. 

- Hàn lớp lót ở bên Ưong 
ống. 

- Hàn khó. Chỉ hàn được khi ống có đường kính lớn hơn 700mm. 

- Hàn tự động và nửa tự 
động dưới có vòng lót và 
đệm thuốc. 

- Hàn các mối hàn dọc ống; hàn các ống lỡn. 

- Hàn tự động và nửa tự 

- Có thể hàn vói thanh phụ hoặc không có thanh phụ. Yêu cẩu chuẩn bị 

động trong khi ấcgông. 

mép hàn thật tốt. 

- Hàn tự động và nửa tự 

- Hàn ống làm bàng thép cácbon thấp và thép hợp kim thấp với dây hàn 

động khí C0 2 

đường kính 0,8 - l,2mm. 


Hàn đính trước khi hàn ống được thực hiện bởi thợ hàn bậc cao. Kích thước chỏ hàn 
đính bằng: (2-2,5) s và cách nhau 15 - 60mm khi D n < 600 mm và bằng 70 - lOOmm khi 
D n > 600mm; cao 0,6 - 0,7S (nhưng không bé hơn 3mm khi s < lOmm và 5-6mm khi 
s > lOmm). Những đoạn hàn đính phải được phân bố đều theo chu vi ống, khí D < lOOmm hàn 
đĩnh 2 đoạn: khi D n = 100 - 600mm hàn đính 3-4 đoạn và D n > 600mm hàn đính 4 đoạn. 

Hàn lớp lót theo như bảng 194. 

a) Hàn diện hồ quang taỷ 

Mỗi lớp hàn được chia ra 2 hoặc 3 đoạn. Khi hàn, bắt đầu từ đoạn dưới và kết thúc ở 
đoạn trên. Điểm bắt đầu và điểm kết thúc mối hàn của lớp trên không nên chồng lên lớp 
dưới- Muốn vậy phải hàn lệch sang phải hoặc sang trái 50 - 60mm. Để phân bố ứng suất 
đều giữa các lớp hàn thứ nhất, hai, ba của ống đường kính trên 219mm phải hàn theo 
phương pháp lùi, với chiều dài mỗi đoạn lùi không quá 250mm. Hàn ống đường kính lởn 
lèn 219mm. Nên tiến hành 2 người hàn đồng thời khi hàn mối hàn ngang phải tiến hành 
hàn từng 1/4 chiều dài đường hàn vòng quanh. Các mối hàn vòng và mối hàn ống nhánh 
phải hàn cách nhau ít nhất 200mm. 


Bảng 195. Số lốp hàn ông còng nghệ 


Chiều dày thành ống, mm 

2-3 

4-5 

6-9 

10-12 

13-15 

Số lớp hàn (không kể lớp vá) 

ỉ 

2 

3 

4 

5 
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Bảng 196. Chê độ hàn ống hồ quang tay 


Dạng thuốc 
bọc que hàn 

Đường 
kính que 
hàn. mm 

Dòng điện 
hàn, A 

Phạm vi sử dụng 

Hữu cơ 

3 

80-100 

Hàn lớp lót 


4 

110- 170 

Hàn đắp (lấp) dầy, hàn trang trí ờ vị trí hàn bằng 
(ống quay). 


5 

160 - 220 

Hàn lớp lót 

Bazơ để hàn dưới lên 

3 


Hàn lấp đầy, trang trí và hàn vá. 


4 


Hàn mật trên nửa chu vi ống không quay, hàn lấp 
dầy và hàn trang trí ống quay 

Để hàn trên xuống 

4 

190 - 220 

Hàn lớp lót. 



200 - 250 

Hàn lấp đầy và hàn lấp trang trí. 

Rutin và rutin các- 

3 

90-120 

Hàn lớp lót 

bônát 

4 

140-180 

Hàn lấp đầy và lớp trang trí. 

_-_ 

5 

200 - 250 

Hàn mặt trên nửa chu vi ống không quay, hàn lấp 
đầy và lớp ưang trí ống quay. 


Bảng 197. Tốc độ hàn diện hồ quang tay mối hàn ống, m/h 


Lớp hàn 

Dạng thuốc bọc que hàn 

Hữu cơ 

Bazơ dùng để hàn 

Rutin và rutin cácbonát 
để hàn từ dưới lên 

từ trên xuống 

từ dưới lên 

Lớp lót 

18-22 

20-25 

8-10 

9-12 

Lớp lấp đầy 

11 - 15 

- 

6-7 

7-8 

Lớp trang trí 

9-12 

- 

4-6 

4-6 

Lớp vá 

- 

- 

8-9 



Số hiệu thép hàn 

Loại quc hàn 

CT.3, 10, 20 

342, 342A, 346A 

1012,0912C, 171‘C 

350A 

12MX 

309MX 

15XM 

309X1M 

15XM 

310X28 H1212 

I2X1M1<!> 

309X1 Mí]) 

12X5M, 15X5 

310X5M(h 


328X24 HI61 6 

|20X3M<I) 1 

310X5M<I) 

20X3MU) 

309X1M 


Bảng 198. Còng nghệ hàn ống 


Gia nhiệt Gia nhiệt trước 


trước khi 
cắt 


và đốt nóng 
khí hàn 


Xử lý nhiệt sau khí hàn 



Khi thành ống dày > 18 mm. 

Khi thành ống dày > 18mm và 
dường kính tới 32511011, thành 
ống dày >25 mni và đường 
kính tới 219mm, 
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(Tiếp bảng ì 98) 


Số hiệu thép hàn 

— 

Loại que hàn 

Gia nhiệt 
trước khi 
cắt 

Gia nhiệt trước 
và dốt nóng 
khi hàn 

Xử lý nhiệt sau khi hàn 

08X13 

312X13 

+ 

+ 

Khi thành ống đày > 18 mm 

09X17T 

310X17T 

+ 

+ 


09X17T 

310X28 H1212 

+ 

+ 

- 

09X17T 

328X24 H16L6 

+ 

+ 

- 

12X25T 

312X13, 310X17T 

+ 

+ 

Khi Ống có yêu cầu khổng bị 

12X25T 

310X28 HI2T 

+ 

+ 

ãn mòn tinh giới 

08XỈ7H 13M3T 

309X19H10r2M2l> 

- 



12X18H 10T 

302X19H9I) 

- 

- 



Chứ thích: Dấu (+) cố yêu cầu gia nhiệt và xử ỉỷ nhiệt 
Dấu (-) khống yêu cấu . 
b) Hàn khí ác gông tay 


Phương pháp hàn này được dùng để hàn ống thép cácbon và thép hợp kim có đường kính 
dưới lOOmm với chiều dày thành ống trên lOmm. Với ống có đưòng kính lớn mà chiều dày 
thành khồng lớn hơn 3mm thì phương pháp hàn ácgông tay chỉ dùng để hàn lốp lót. 

Điện cực của phương pháp hàn ácgông tay dùng loại không nóng chảy bằng hợp kim 
lantan - vonửam số hiệu 3BJ1-10 và 3BÌỈ-20 (đường kính í-5mm) hoặc hợp kim Itri- 
vonfram số hiệu CBH dường kính 2-5mm. Đầu điện cực được mài nhọn một đoạn dài từ 6- 
lOmm, đường kính đầu nhọn còn 0,5mm khi hàn có thể dùng điện một chiều hoặc điện 
xoay chiều. Nhưng hàn với điện một chiều cực thuận tốt hon. Nguồn cấp hồ quang dùng 
loại có đặc tuyến ngoài cứng hoặc dốc. 


Bảng 199. Chọn thanh phụ hàn ácgông tay phụ thuộc số hiệu thép 


Sỏ' hiệu thép 

Số hiệu thanh phụ 
(dường kính 1,6 - 2mm) 

Số hiệu thép 

Số hiệu thanh phụ 
(đường kính 1,6 - 2mm) 

20 

15X5M 

15XM 

c B - 80 rc 

CV10X5M 

C R -08XM 

12X1 Mld) 

Í2X18H10T 

0X13 

10X17H 13M2T 

C b -08XM 

C b -06X19 H9T 

C b -06X14 

Cjj-06X i 9H ỉ OM3T 


Bảng 200. Số lưọĩig và chiéu dài môi hàn đính hàn bằng ácgông tay 


Đường kính ống 

So lượng mối hàn dính 
theo chu vi ống 

Chiều dài mối 
hàn đính, mm 

<100 

2 

5-10 

100 - 200 

3 

40-50 

200 - 600 

4-5 

40-50 

> 600 

- 

80-100 
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Bảng 201. Hàn ông cao áp 
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ỉ. Thường hoá có ram áp dụng cho các liên kết hàn làm việc trong nơi có nước và làm việc ở nhiệt độ 401- 5ỈÍTC (thép 20 x3MB&). Xử lỷ nhiệt bằng 
nung nống-cảm ứng, bằng mỏ hàn hơi hoặc bộ nung diện trỏ gấp khúc. Máy điện dùng xử Ịý nhiệt dừng các máy biến thê hàn TJị-500y M~100ỉ ... 

2. Thép I5XM hàn bằng que loại AH?KP có thể không cần gia nhiệt . 




Hàn với hồ quang ngắn l-l,5mm. Đặc biệt chú ý khi hàn hàn lớp lót và hàn lấp đầy 
miệng hàn. Khi đã ngắt hồ quang hàn vẫn phải giữ nguyên mỏ hàn dể khi ácgổng tiếp tục 
phun vào khu vực kim loại nóng chảy của mối hàn từ 5-8 giây. Khi mỏ hàn nghiêng về phía 
phải hoặc trái thì thanh phụ cũng đưa về phía ngược lại. Đầu mút nóng chảy của thanh phụ 
luốn luổn phải được giữ trong vùng bảo vệ của khí ácgông. Khi khe hở giữa hai ống nhỏ 
dưới 0,5mm thì hàn lớp lót khổng cần thanh phụ khi hàn ống thép loại máctenxít hoậc 
máctenxit - íerit thì mép hàn phải được đốt nóng tới nhiệt độ 350°c. Thép ốtstênit thì không 
được đốt nóng. 

Thông số hàn ácgông tay, khi hàn lớp lót ống thép thành mỏng chọn như sau: 


- Đường kính que hàn, mm: 3 

- Dòng điện hàn, A 100-140 

- Đường kính thanh phụ, mm 2 - 2,5 

- Điện áp hồ quang, V 24-28 

- Tốc độ hàn, m/h 5-10 

- Lượng khí ácgông tiêu hao, //phút 

+ dùng để hàn 8-10 

+ dùng để thổi ' 4-5 

- Lượng thuốc tiêu hao (ở chổ thổi), g/m 5 - 6 

c) Hàn tự động và nửa tự động 


Trong các thiết bị kỹ thuật vệ sinh, hẹ thống bôi trơn và dây chuyền sản xuất điều 
khiển tự động thường sử dụng phổ biến các loại ống đường kính nhỏ, chiều dày thành ống 
mỏng. Phần lớn là ống đường kính nhỏ hơn 40mm bàng thép các bon thấp, ống tráng kẽm, 
có chiều dày thành ống < 3mm. Cách dây không lâu các ống này thường hàn hơi. Hiện nay 
đã sử dụng phương pháp hàn điện hồ quang bằng que hàn, rutin có đường kính 3mm, do đó 
năng suất lao động tâng 1,6 - 1,7 lần, giảm 3 lần lưcmg chì bị cháy khi hàn ống hàn bị tráng 
kẽm. Cơ giới hoá công tác hàn được thực hiện bàng ba phương pháp sau: 

- Phương pháp nửa tự động trong khí cacbonic bằng dây hàn C B -08T2C (C B -08TC, 
C B -12rC), đường kính lmm, dòng điện một chiều cực nghịch, máy hàn bán tự động loại 
nPM, A-547YM v.v„. với cưcmg độ dòng điện 140 - 180A, điện áp hồ quang 20-22V, độ 
nhô dây hàn 10-14mm: 

- Hàn nửa tự đông bàng dây hàn tự bảo vê (dây hàn hợp kim) C B -15rCT- 10UA 
(3n-139) đường kính 0,8 - lmm, dòng diện một chiều cực nghịch, với dòng điện 120- 
150A, điện thế hồ quang 22-23V. Ngoài các máy nửa tự động loại nPM, A-547YM, v.v... 
còn sử dụng các máy nửa tự động chuyên dùng A-l 114M; 

- Hàn bằng hổ quang tiếp xúc các ống có đường kính 15 và 20mm bằng đầu máy tự động 
số hiệu y/ỊK-204. Cường dỏ dòrig điộn hàn 260A, điện thế hồ quang 28V. Thiết bị hàn YTỊK- 
27-01 (môđen 1 và 2) cho phép hàn ống đường kính 8-27mm ở khoảng cách tới 75m cách 
nguổn cấp điện. Nảng suất hàn 50-60 mối trong 1 giờ. 
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Bảng 202. Chê độ hàn ống tráng kẽm 


Chiều dày 
thành ống, 
mm 

Phương pháp hàn 

Vật liệu hàn 

Cường dộ 
dòng diện 
hàn, A 

Điện thế hồ 
quang, V 

SỐ hiệu 
dáy hàn 

Đường kính, 
ram 

1.6 

Trong khí cácbônic 

0,-08 P2C 

0,8-1 

80-100 

20 

3 

m 

O-08Ỉ7C 

1-1,2 

110-150 

19-20 

1.6 

Dây hàn tự bảo vệ 

C B -15rCTK)l( 

0,6-0,8 

60-90 

20-21 

3 

nt 

C R -15rCTK)H 

1 

100-130 

21-23 


Hàn nối ống đườììg kính 57-530mm trong mỏi trường khí cácbônic theo chế độ ghỉ hảng sau . 


Bảng 203. Chẻ độ hàn ống nửa tự động trong khí cácbonnic 


Chiểu dày 

Đường kính 
que hàn, mm 

Ồng quay 

thành ống, 

Số lớp hàn 

Lóp lót 

Các lớp sau 

mm 

Icb> A 

U;,. V 

IcB’ A 

u, ( . V 

1-2 

0,8 

1 

80-100 


19-21 

- 

- 

3-5 

1.2 

1 

140-180 


22-24 

- 

- 

6-8 

1,2 

2 

130-150 


20-23 

150-200 

22-24 

10-12 

1,2 

2 

140-160 


21-24 

200-250 

24-28 

10-12 

1.6 

2 

280-300 


28-30 

320-380 

30-32 

10-12 

2,0 

2 

280-300 


28-37 

400-450 

30-34 

14-16 

1,2 

2-3 

140-160 


21-24 

200-250 

24-28 

14-16 

1.6 

2 

280-300 


28-30 

320-380 

30-32 

14-16 

2,0 

2 

280-300 


28-32 

400-450 

30-34 

18-20 

1.2 

3-4 

140-160 


21-24 

200-250 

24-28 

18-20 

1.6 

2-4 

280-300 


28-30 

320-450 

30-32 

18-20 

2,0 

2-4 

280-300 


28-32 

400-450 

30-34 

22-24 

1.2 

4-10 

140-160 


21-24 

200-250 

24-28 

22-24 

1,6 

3-8 

280-300 


28-30 

320-380 

30-32 

22-24 

2,0 

3-8 

280-300 


28-32 

400-450 

30-34 

Chiểu dày 

Đường kính 
que hàn mm 

Ống không quay 

thành Ống, 

Số lớp hàn 

Lớp lót 

Các lớp sau 

lĩim 

!<_ lỉ. A 

u,„ V 

Icb> A 

U;„ V 

1-2 

0,8 

1 

80-90 


19 21 

- 

- 

3-5 

1,2 

1 

120-130 


20-23 

- 

- 

6-8 

1,2 

2 

110-130 


20-23 

140-160 

21-23 

10-12 

1.2 

2-3 

130-150 


21-24 

150-185 

21-25 

10-12 

1,6. 

- 

- 


- 

- 

- 

10-12 

ỉ 

2,0 

- 

- 


“ 

- 

- 
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(Tiếp bâng 203) 


Chiéu dày 
thành ống. 
mm 

Đường kính 
que hàn. mm 

Ống không quay 

Sô lởp hàn 

Lớp lót 

Các lớp sau 

UA 

U;,.v 

Ích* A 


14-16 


2-4 

130-150 

21-24 

150-185 

21-25 

14-16 

nai 

- 

- 


- 


14-16 

2,0 

- 

- 


- 

- 

18-20 

1,2 

4-8 

130-150 

21-24 

150-185 

21-25 

18-20 

1.6 


- 


- 

- 

18-20 

2.0 


- 

- 

- 

• 

22-24 

1.2 

6-15 

130-150 

21-24 

150-185 

21-25 

22-24 

1.6 

- . 

- 

- 

- 

- 

22-24 

2.0 

- 

- 

- 


- 


Ghi chú: Độ nhô que hàn dường kính 0,8-ỉ .2mm là S-ỉlmm: dường kính ỉ .6-2mm là 20-25nnn. 
Lưu lượng cáchônic khi hàn bằng diện cực mòng là 500-600. diện cực dày là 1000-12001/h. Khi hàn có 
gió lùa hoặc không che chắn, lưu lượng cảcbônic tâng l .2-15 lấn hoặc sử dụng buồng bào vệ. 

VI. HÀN CỐT THÉP 


Báng 204. Những phương pháp hàn nối cốt thép 
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Phương pháp hàn 


4. Hàn máng ihép liền, 
mộl que hàn 


Kết cấu mói hàn cốt thép 


5. Hàn máng 
máng thép lién 


6. Hàn máng thép liền, 
nhiều lớp 


7. Hàn Ốp một mặt 


8. Hàn Ốp hai mật 


9. Hàn chóng gối một 
mặt 


10. Hàn chống gối hai 
mãt 
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CÔNG NGHỆ HÀN 

1. Hàn nủa tự động dưới lớp thuốc 

Dùng loại thiết bị hàn nửa tự động dưới lớp thuốc kiểu A.537, A.547Y, A. 765 v.v... 
Điện hàn dùng loại một chiều, có đạc tuyến cứng. Máng hàn có thể dùng máng thép liền 
hoặc máng rời bằng đồng hoặc graphít. Chế độ hàn theo bảng dưới. 


Bảng 205. Chè độ hàn nửa tự động dưới thuốc cốt thép nằm ngang một hàng 


Đường kính 
cốt thép, mm 

Tốc độ 

xuống dây, m/h 

Điện áp 
hồ quang, 

V 

Dòng điện 
hàn, A 

1 

Chiều 
sâu vùng 
xỉ, mm 

Thời gian 
hàn, 
(giây) 


Đường kính dây hàn 2mm 




20 

280-310 

42-38 

300 - 420 

60-30 

10-15 

45-55 

'22 

280-310 

42-38 

300 - 420 

60-30 

10-15 

55-60 

25 

280-310 

44-38 

300 - 420 

60-30 

10-15 

65-75 

28 

370-400 

44-40 

350 - 450 

80-30 

10-20 

75-90 

32 

370-400 

44-40 

350 - 450 

80-30 

10-20 

95 - 105 

36 

460 - 500 

46-42 

400 - 500 

80-40 

10-20 

110- 120 

40 

460 - 500 

46-42 

400-500 

80-40 

10-20 

120- 130 


Đường kính dây hàn 2,5mm 




20 

180 - 900 

42-40 

420 - 450 

60-30 

10-15 

10-50 

22 

180 - 200 

42-40 

420 - 450 

60-30 

10-15 

45-55 

25 

180-200 

42-40 

420 - 450 

60-30 

10- 15 

55 - 65 

28 

250 - 270 

44-42 

440 - 480 

80-30 

10-20 

75-85 

32 

250 - 270 

44-42 

440 - 480 

80-30 

10-20 

85-95 

36 

310-340 

46-44 

460-500 

80-40 

10-20 

110- 120 

40 

310-340 

46-44 

460 - 500 

80-40 

10-20 

120- 130 


2. Hàn đối tiếp xúc 

Hàn đối tiếp xúc dựa trên nguyên lý toả nhiệt khi có dòng điện chạy qua dây dẫn. Để 
hàn cốt thép, có loại máy hàn đối tiếp xúc chuyên dùng. Các loại máy này chia làm 3 
nhóm: nhóm I - máy hàn tay, công suất nhỏ, hàn theo phương pháp điện trở, nhóm II - máy 
hàn tay, cỏng suất trung bình, hàn theo phương pháp điện trở và nóng chảy; nhóm III - máy 
hàn tự động, cồng suất trung bình và lớn, hàn theo phương pháp nóng chảy và dự nhiệt. Thí 
dụ: máy hàn kiểu MC, ở nhóm I - gồm có MC-301, MC-403, MC-502 có thể hàn cốt thép 
có tiết diện từ 50-80,5mm 2 ; ở nhóm II - có MC-802, MC-Ỉ202, MC-1602 hàn dưới cốt thép 
tiết diện 120-I400mm 2 ; ờ nhóm III, có MC-2008 và MCrY-500, hàn cốt thép 1000- 
8000mm 2 . Thông số hàn chọn theo bảng dưới: 
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Bảng 206. Thông sở hàn đối tiếp xúc cốt thép 


Đường 
kính cốt 
thép hàn, 

mm 

Chiều dài nóng chảy, mm 

Chiều dài ép, 

mm 

Tổng 

chiều 

dài, 

mm 

Cấp máy biến thế 
hàn đối tiếp xúc 

Nóng 
chảy ] 

Dự 

nhiệt 

Nóng 

chảy 

11 

1 

Ép có 
điện 

Ép 

không 

điện 


MC- 

802 

MC- 

1202 

MC- 

1602 


8 + L 

- 

- 

- 


1.5 

3,0 

4,5 

12,5 + L 

HI 

111 

II 

■9Ễ 

8 + L 

- 

- 

- 


1,5 

3,0 

4,5 

12,5 + L 

IV 

III 

II 

14 

10+ L 

- 

- 

- 


2,0 

3,0 

5 

15 + L 

V 

III 

II 

16 

10+ L 

- 

- 

- 


2,0 

3,0 

5 

15+ L 

V 

UI 

III 

18 

10+ L 

- 


- 


2,0 

3,0 

5 

15+ L 

VI 

IV 

III 

20 

12+ L 

- 

- 

- 


2,0 

3,0 

7 

17+ L 

VI 

IV 

III 

22 

5 + L 

2 

6 

13 + 

L 

2,0 

4,0 

6 

19+ L 

VI 

V 

IV 

25 

5+ L 

4 

6 

15 + 

L 

2,0 

4,0 

6 

21 + L 

VI 

V 

IV 

28 

5+ L 

5 

u 

17 + 

L 

2,0 

4,0 

6 

23+ L 

- 


V 

30 

5 + L 

6 


18 + 

L 

3,0 

4,0 

7 

25+ L 

- 


V 

32 

5 + L 

6 

8 

19 + 

L 

3.0 

5,0 

8 

27+ L 

_ 


VI 

36 

5 + L 

7 

8 

20 + 

L 

3,0 

5,0 

8 

28 + L 

- 


VI 

40 

5+ L 

9 

10 

24 + 

L 

4,0 

6,0 

10 

34+ L 

- 




Chú thích: 

ỉ. Đoạn dải không bàng phang ớ đầu cốt thép hàn. 

2. Thao tác hàn đối tiếp xúc cố 2 bước nóng chấy và ép Ỉứỉì. Thao tác nóng cháy ỉức đầu chậm ịbảo 
dám trong I giây nóng chảy hết Jmm chiểu dài cốt thép), sau nhanh dàn (báo đảm ỉ,5-2,0mmigiây). 
Thao tác ép lún ĩ hỉ ngược lọi: lức đầu nhanh bảo đảm 20 mm/giày, sau có thể chậm dấn (6-9 mmỉ giây). 

3. Dự nhiệt: bảo đảm trong Ị giây dự nhiệt 3 lần. 

3. Hàn máng thép liền bàng hàn điện hổ quang tay 

Hàn máng cốt thép thường dùng máng làm bằng thép cácbon tháp (C r 3) có chiều dày 
từ 6-8mm với cốt thép đuờng kính 20-40 và dày từ 10-Í5njm với đường kính 45-80mm; 
chiểu dài máng trung binh từ 2-2,5 lần đường kính cốt thép hàn. Hàn máng dựa trên cơ sở 
của hàn điện hồ quang tay tiến hành trong vùng thép có máng đỡ lót để giữ cho kim loại 
nóng chảy không trôi khỏi khu vực mối hàn. 

Hàn máng thép có thể hàn với 1 hoặc nhiều que hàn, trong đó hàn một que thồng dụng 
hơn. Chế độ hàn máng xem trong bảng dưới. Khi chọn que hàn dể hàn máng thường 
chọn que cao hơn một cấp. Thí dụ: Hàn máng cốt thép nhóm AI, chọn que hàn 342A; 
cốt thép Alỉ (10IT, Cj5, 18T2C) que hàn 355 (VOHH13/55Y) v.v... khi hàn dùng hồ 
quang cực ngắn. 
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Bảng 207. Chê độ hàn máng thép liền, một que, cốt thép ơ vị trí nằm ngang 


Đường kính 
cốt thép, mm 

Đường kính 
que hàn, mm 

Dòng điộn 
hàn, A 

Đường kính 
cốt thép, mm 

Đường kính 
que hàn, mm 

Dòng điện 
hàn, A 

20 

5 

225 - 230 

36-40 

6(5) 

300 (275) 

22 

5 

230 - 235 

50-55 

6(5) 

330 (300) 

25 

5 

235 - 240 

60 

7(6) 

420 (400) 

28 

5 

240 - 250 




30 

5 

250 - 260 

70 

8(6) 

420 (400) 

32 

5 

260 - 270 

80 

8(6) 

500 (400) 


VII. CHỐNG ÚNG SUẤT VÀ BIÊN DẠNG KHI HÀN 

Trong thời gian hàn, do nung nóng không đểu, do co dân và thay đổi cấu trúc kim loại 
sẽ tạo nên ứng suất trong. Vì vậy, có thể dăn tới sự xuất hiện những vết nứt ở kim loại hàn 
hoặc ở vùng ảnh hưởng nhiệt nếu như độ dẻo mối hàn không đủ hoặc kim loại cơ sở có độ 
cứng cao. Trong điều kiện làm việc có tải trọng ngoài tác dụng, khi đó có thể cộng hưởng 
với nội lực và gây nguy hiểm cho sự bền vững của kết cấu. Khi hàn các chi tiết có dộ cứng 
khồng cao thì tổng các ứng suất trong cũng gây nên biến dạng cong vênh cục bộ hoặc toàn 
hộ chi tiết hàn. Sự biến dạng này đôi khi làm thay đổi cả hình dạng và kích thước chi tiết 
lớn tới mức nếu không được xử lý hoặc sửa chữa thl không sử dựng được, xcm bảng 208. 


Bảng 208. Các biện pháp làm giảm ứng suất và biến dạng 


Giảm ứng suất 

Giảm biến dạng (cong vênh) 

a) Biện pháp kết càu 

Sử dụng vật liêu có tính dẻo và que hàn phụ 

Cần dự tính độ dôi trong vật hàn dể bù vào kích 
thước co ngót sau khi hàn. 

Tránh hàn nhiều đường và đường hàn giao nhau 
cũng như đường hàn tạo thành khung kín 

Thiết kế kết cấu hàn dủ dô cứng. 

Sử dụng loại vật liêu có thể giảm được số lượng 
độm lót khi hàn, bản mã... 


Nén sử dụng mối hàn giáp mối. Khi hàn kim loại 
không cùng bể dày cần chú ý độ chuyển tiếp. 


b) Biện pháp cóng nghệ 

Trước tiên hàn mối hàn giáp mối, bảt đẩu từ vị trí 

Kẹp chặt kết cấu trước khi hàn (hàn đính hoặc 

có tiết diện lớn 

dùng tấm nén lèn giá hàn, tạo độ cứng kết cấu 
tạm thời...). 

Khóng được nung quá nóng kết cấu khung cứng. 

Sử dụng biện pháp làm nguội khí hàn tấin mỏng; 

Khí hàn ngang sau khi thực hiện các đường dắp 
rièng phải ngát quàng. 

mối hàn vị trí đứng thực hiện hàn từ tròn xuống. 

Trước khi hàn thép dày phải đắp hai mép sau đó 

Dùng biện pháp uốn vật hàn, trước khi hàn về 

mới hàn 

phía ngược với chiều biến dạng. 
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(Tiếp bảng 208) 



Chú thích: 

ỉ. Khỉ gia công kết câu ỉởti nên gia công riêng ỉừng cụm. 

2. Giảm sổ lượng mối hàn, chiều dài và canh tam giác hùn (cắỉ thép hợp lý, đường hàn ngắt quãng 


và điểm hàn). 

3 . Thiết kế sao cho mối hàn ỏ nhữìig vị trí dẻ hàn. 

4. Trong quá trình thiết kế các kết cấu phức tạp nên sử dụng các cụm đập hoặc đúc. 
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5. Bổ tri cúc dưítìịg hàn song song dổi xứng qua trọng lúm cùa kết cấu. 

6. Hô ln cúc thanh gia cường sao cho khi hàn kim loại vặt hàn dược dốt nóng cùng một VỊ tri 
7 Nén có thế cho phép thì nân giám góc vát mép hoặc hàn không vát mép. 

8. Khi hùn vật dày nên vái mép hình vòng lượn hoặc hỉnh chữX. 

9. Nên dùng các phương pháp hàn tự dộng. 

Chọn chế độ hàn chính xác. Không lãng cuờng độ điện hàn. Chọn irình lự thực hiện 
các đường hàn như sau: Đỗi với keì cảu hình trụ: hàn mối hàn dọc, sau dó mối hàn vòng. 
Đối với kết cáu hình chữ I - mỏi nối các tấm dai và mối nối các tấm tường, sau dó hàn các 
mòi hàn dai. Đôi với kết cấu tấm - các mỗi hàn ngang, sau dó các mối hàn dọc (hình 24a); 
Hàn bậc thang ngược thuận, hàn từ giữa ra hai mép. Mối hàn có tiết diện lởn phải hàn 
nhiều lớp. 



tì inh 20: Thi dụ về cách nấn kẻ Ị cấu bị biển dụng Hình 21: Thứ tự hàn kếi cấu hình hộp 

bàng ngọn lừa (nét dậm là chỗ dược dốt nàng) hoác hình chữ 1. 


Đối với kcì cáu hàn tâm đứng có vát mép hình chử X hàn theo phương pháp "hổ quang 
chồng hồ quang" (hàn dống thời hai mạt). Sừ dụng hàn sâu nhàm giảm lượng que hàn dãp 
vào mòi hàn phù hợp với góc mở của mối nối. 

Khi hàn nhiều lớp cứ sau mỗi lớp hàn 
(trừ lớp cuối và lớp phủ mặt) phải tẩy 
sạch và rèn nhẹ băng búa tròn. 


Tránh sứ dụng hàn hơi. Nên dùng hàn 
tự dộng và hàn dối tiếp xúc. 

Hàn dóng thời bảng nhiéu thợ hàn 
cùng lúc. Chú ý bước chuẩn bị gia cồng 
vất mép chi tiết trước khi hàn. Khổng hàn 
dính những chỗ có mối hàn giao nhau. Sử 
dụng các bộ gá láp ráp, nhàm làng cường 
dô chính xác khi lảp ráp. 


om 


□ 

CJ 

n 



3 5 4. 

t 2 

C_1 



a) t» 


tì ình 22: Thứ tụ hàn kết cấu tấm 
aj Thứ tự dùng, bị Thử tự không dùng 
(A và B- vị trí có thế sinh vết níai 
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CHUỒNG VIII 


HÀN HƠI VÀ CẮT HƠI 


I. HÀN HƠI 

Hàn hơi là phương pháp hàn sử dụng nhiệt năng cùa khí (hơi) sinh ra khí cháy dể nung 
nóng chảy kim loại mối hàn. Khí dùng có nhiều loại: hydrô, axêtylen. khí ĩhan v.v... Thòng 
dụng là khí axêtylen. 

1. Dặc tính ngọn lửa khí axétylen 


Báng 209 


Loại ngọn lửa 

Tỷ \ệ khí: 
Ổxy/Axêtylen 

Nhiệt độ ngọn 
lửa khí.''C 

Úng dụng 

Ngọn lừa hoàn nguyên 

0.8- 1,0 

2700 - 3100 

Hàn dắp hợp kim cứng 

Hàn thép cácbon cao 

Ngọn lửa trung hoà 

1,1 - 1,2 

3100 

Hàn, cát, hàn vảy 

Ngọn lừa óxy hoá 

1.3- 1.5 

3100-3300 

Cắt, hàn vẩy, hàn dông thau, gang 
xám. tôi bé mặt, táy bé măt 




b) 



Hình 23: Ngọn lừa hàn 

a) Ngọn lửa hoàn nguyên; h) Ngọn lửa trung tỉnh; c) Ngọn ỉửa ôxy hoá. 
í. Nhân; 2. Tám ngọn lửơ; 3, Vùng sáng . 

Ngọn lửa khí có ba vùng, nhân ngọn lửa (I), tàm ngọn lửa (2). vùng sáng (3). Khi thừa 
khí cháy axẻtylen, thì kích thước ngọn lửa tảng lên, ờ nhân bị mất dộ sáng, ranh giới giữa 
vùng (2) và (3) biên mất. Khi quá thừa khí cháy: ngọn lửa có khói và dài ra, màu đò nhạt. 
Khi thừa khí ôxy, nhàn nhỏ lại có dạng hình nón, độ sáng nhạt và các vùng dều nhỏ lại, 
kích thước ngọn lửa thu hẹp, ngọn lửa có màu xanh nhạt và cháy không êm (mức dỏ êm 
phụ thuộc lượng òxy trong hỗn hợp cháy). 
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2. Kỹ thuật hàn hơi 

Hàn hơi gồm 2 phương pháp: hàn từ trái sang phái (hàn phải) và hàn từ phải sang trái 
(hàn trái) hình 24. 



Hình 24: Phương pháp hàn hơi 
(ỉ) Hân phái; h) Hàn trái. 


Hình 25: Dịch chuyển que 
hàn theo dường tròn 


Hình 26: Góc nghiêng a 
của mò hàn phụ thuộc vào 
chiêu dày kim loại hân 


Báng 210. Chọn cong suất mò hàn 


Công suál mỏ hàn ÌỊ h 

Hao phí khí cháy (//h) hàn thép các bon tính cho trrưn bé dày 

Phương pháp hàn 

Axètylen 

Hyđrô 

Khí prổpan-bulan 

A = KS 

Trái 


300 

75 

< s - bé dày kim loại hàn, mm 


Hi 



K - hao phí khí cháy, //phút) 

Phải 


450 

100 


Kim loại dày dưới 5mm hàn theo phương pháp đưa trái, vì phạm vi tiếp xúc của ngọn 
lửa hàn với vật hàn tương đối lớn. có khả năng làm biến hình vật hàn lớn. Phương pháp hàn 
phải dược sử dụng để hàn các vật hàn trung bình và dày khi hàn phái, góc nghiêng mò hàn 
tùy thuộc bé dày vặt hàn như hình 26. 

Que hàn phụ nghiêng 30“ - 40° (đổi với trục mối hàn). Dịch chuyến mỏ hàn theo đường 
tròn (hình 25) khi hàn thếp dày: l,5m, theo dường xoản ốc từ 1,5 - 5mm. theo dường dích 
dắc > 5mm. 

a) Chọn đường kính ịd) que hàn phụ 

Tuy thuộc bẻ dày vật hàn và phương pháp hàn 

s 

- Khi hàn trái: d = _ -f 1 

2 

. f J s 

• Khi hàn phải: d = — 
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Trong đó: s - bé dày vật hàn, mm. 

d - đường kính dây hàn phụ, mm. 

Ghi chú: Khi bé dày vật hàn trên ỈSmm. chọn dãy hàn phụ cồ đường kính bâng 6 - 8mm. 
TỐC độ hàn (V hàn ) 

Xác định bằng công thức 



Trong đó: v hàn - tốc độ hàn, m/h. 

s - bề dày vật hàn, mm 

A - hệ số, tuỳ thuộc tính chất và bề dày vật hàn. Đối với thép có bề dày trung 
bình, hệ sô A = 12 - 15, với nickel, hệ số A = 9 - 11. 

b) Hàn đính trước khi hàn 

Kích thước và khoảng cách giữa các đoạn hàn đính phụ thuộc hình dạng chi tiết, bề dày 
kim loại và chiều dài mối hàn. 

Chiều dày kim loại hàn dưới 3mm, đoạn hàn đính không quá 5mm, khoảng cách giữa 
các đoạn đính là 50-100mm (hình 27a). Bề dày trên 3mm, dài 20-30mm, cách 300-500mm 
(hình 27b). 

Thứ tự đoạn hàn đính phụ thuộc chiều dài mối hàn và chiều dày kim loại (xem số thứ tự 
hình vẽ 27). Với mối hàn ngắn, hàn đính từ giữa ra (hình 27a), mối hàn đai, hàn đính từ 
mép vào. Mối hàn vòng: hàn đính theo thứ tự đối xứng qua đường kính (hình 27c). 


Bảng 211. Chuẩn bị gia cỏng vát mép hàn hơi 


Loại mối hàn 

Sơ đồ mối hàn 

Kích thước mm 

Chiều dày 
(S) 

Khe hở 
(b) 

Canh tù 
(C) 

1. Mối hàn gấp mép 
khồng dùng que hàn phụ 


ro 

, b 


0,5- 1 

* 

1 -2 

2. Mối hàn không vát mép 

- Hàn mỏt mặt 

- Hàn hai mặt 

■ ' u rmmm 

1 -3 

0,5-2 

- 

ÌỈỂÊểỉẺ' 7 " - Si 

ỉv/s 

3-6 

1-2 

- 
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Loại mối hàn 


3. Mối hàn vát mép 
chữ V 


4. Mối hàn vát mép 
chữ X. 


5. Mối hàn vát mcp chữ V 
(canh chi tiết hàn có 
chiéu dây khác nhau) 


6. Mối hàn vát mềp chữ X 
(cạnh chi tiết có chiếu 
dày khác nhau) 


Sơ dổ mối hàn 


(Tiếp bảng 211) 


Kích thước mm 


Chiểu dày Khe hờ Cạnh tù 
(S) ' (b) (C) 


7. Mói hàn dầu mút 


8. Mói hàn góc 
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Báng 212. Thao tác hàn 


Vị trí hàn 

Kỹ thuủl hàn 

ỉ làn bàng 

- Dổi VỚI mõi hàn không gấp mép (S = 0.5 - Imm): Khi hàn khổng dùng que hàn 
phụ, mà dùng mỏ hàn dòi nóng chảy cho 2 mép liõn pháng với nhau. Chú ý khi hàn 
gia nhiẹt vừa phải tránh lkm cháy thủng thép hàn. 

Đối với mối hàn không gấp mép mà dế chừa khe hở nhỏ 0,5 - 2mm. Khi hàn. mỏ hàn 
không dược dc nghiêng mà phải giữ thảng và cho ngọn lửa nằm sâu trong kẽ hàn. 

- Đối VỚI kim loại mỏng (dưới 5mm) và dẻ chảy dùng phương pháp hàn trái, góc 
nghiêng của mỏ hàn và que hàn phụ (hình 28a). 

- Kim loại dày s > 5mm dùng phương pháp hàn phải. Khi kim loại dày s £ 8mm thì 
đưa mỏ hàn dịch chuyến theo đường thang kưn loại dày s > 8mm, đặt mó hàn, que 
hàn phụ theo góc nghiêng (hình 28b). 

Hàn dứng 

- Hàn trái từ dưới lên (hình 29a, b). Khi s = 6 Ỷ 8mm - hàn phải (hình 29c). Mỏi nối 
không vát mép, khe hở dể rộng, ngọn lửa hàn hướng xuòng dưới. Mỏ hàn di chuyển 
theo dường xoán. hàn không liên lục dể làm nguội bớt chi tiết hân. 

Hàn ngang 

- Hàn trái từ dưới lèn (hình 30), mò hàn dưa trước que hàn phụ (như hàn phải) Cổng 
suất ngọn tửa 75//mm - h. 

Hàn trần 

- Hàn đưa phải. Mỏ hàn nghiêng (hình 31 ) với góc 45 - 9Ơ’ và di chuyển theo dường 
xoảc ổc. Cồng suất ngọn lửa 45 - 50 //mm - h. 


Khi hàn đính chú ý tránh hiện tượng hàn khổng tháu, vì lúc đầu ngọn lửa hàn chưa làm 
nóng chảy mặt dưới vật hàn, phải đợi khi mặt dưới nóng chày rồi mới cho quc hàn chảy 
xuống. Chiều cao doạn hàn đính phải cao bàng 0,5 - 0.7 chiều dày kim loại hàn. 



4 2 13 5 


ì 


50-100 




r 


a) 



Thử tự hán đinh 



Hình 27: Thứ tự hàn dinh khỉ hàn hơi 
íi) Mối hàn ngắn: 
b) Mốt hàn dùi. ci Mô) hồn vòng. 


Hình 28: Hán trải và hàn phái 
(U Hàn trái: bị Hùn phổi, 
ỉ Lúc bẳĩ dấu hàn: 

2 Sơ dồ dì chuyển mỏ hàn và que hàn phụ: 
3. Góc nghiêng cùa mỏ hàn và que hàn phụ 
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Bảng 213. Kích thước mối hàn 


Dạng mối hàn 

Chiểu dày kim loại hàn s > 4mm 

Chiều dày kim loại hàn s > 4mm 

Bề rộng 

Chiều cao (h) hoặc 
cạnh hàn (k) 

Bề rộng 

Chiều cao (h) 
hoặc cạnh hàn (k) 

Giáp mối 

S+4 

h = 0,5S 

2S+2 

lliilKlliB 

Góc 

2 + 2 

h = 0,2S 

l,4S+3 


ChữT 

- 

k - 1,5S 

- 


Gối chổng 

S + 4 

h = 0,5S 

S+3 

B 1 ỉ, 


Bảng 214. ứng dụng hàn hơi 


Kim loại hàn 
và ứng dụng 
Thép cácbon trung 
bình và cao. Hàn kết 
cấu tấm mỏng và ống 
đường kính < lOOin. 

Thép chịu nhiệt Crôm 
- môlípđen và mốỉíp 
đen. 

Hàn ống đường kính 
nhò (20 - 57mm) 


Thép crổman xi 0,8 - 
2,0mm 


Thép crôm - niken 
loại ôtstênít. 


Hàn láp đặt dường 
ống đường kính nhò 
(6 - 2 Omni) 


Vặt liệu hàn 

Que hàn Cr-08A; C b -08TA, 

c B -i2rcc R -ior2 

Thuốc hàn: 50% cácbônát 
và bicácbônát natri. 

Que hàn phụ C B -18XMA, 
C B - 12XM, C B - 12XM. 
C B - 12M, C R - X5M, 
C B - 08XM<b (đối với thép 
12XIM0)) 


Dây hàn C B - I8XrCA 
Q, - 30XTCA, C B - 18XMA. 
Khi yêu cầu mối hàn ở 
mức thấp C B - 08 A. Thuốc 
hàn: cácbonát và bicácbo - 
nat natri. 


Dây hàn C B - 0X18 - H9T 
C B - OX18H9I) 


Thuốc hàn; H7K - 8 ở dạng 
dặc trộn với 650g thuỷ tinh 
lỏng (tính cho lkg hỗn hơp 
khô), hoặc dung dịch: 
borác - 50%, axít borích 
35% và titan điôxít 15% 
trong thuý tinh lòng._ 


Chế đố hàn 

Ngọn lửa trung hoà hoặc 
hơi dư axêtylen. 

Công suất mò hàn 75 - 
90 //mm - h. 

Hàn với tốc độ lớn nhất, 
Ngọn lửa trung hoà, 
công suất 100 //mm. 

Hàn trái, đật ừìò nghiêng 
40 - 50 . 

Thép dày s < 5mm hàn 
một lớp. Hàn ống, liên 
tục. 


Ngọn lừa trung tính, 
công suất 75 //mm - h. 
Hàn nhanh, không nghỉ, 
một lớp: Tránh mối hàn 
dứng và mối hàn ngửa. 
Chố cuối dường hàn 
dùng mỏ đốt nóng 
khoảng rộng với bán 
kính 20 - 40mm. 

Ngọn lửa trung tính, 
công suất 75 Ị/rũn\ - h. 
Hàn một lớp trên đệm lót 
bàng đồng và làm nguôi 
bàng nước. 


Xử lý nhiệt 

Khi s > 3mm gia nhiệt 
tới 250 - 350°c 
Làm nguội chậm. Rèn 
sau khi hàn. Ram ờ 
65Ơ’C. 

Gia nhiệt trước và sau 
khi hàn 250 - 300°c 
(đối với thép 20XM, 
30XM và 12XlM<b, gia 
nhiệt ở 300 - 500°C). 

Sau khi hàn dùng mỏ 
dốt nóng tới 900 - 
93Ơ’C một đoạn bằng 5 
lần chiều rộng mối hàn 
và làm nguội châm, 

Hàn ờ nhiệt dộ trẽn 

0°c, đối với thép có 

hàm lượng cácbon lớn 
hơn 0,35% gia nhiệt 
250 - 300°c. Gia nhiệt 
toàn bô sau khi hàn: đốt 
nóng tới 880°c sau đó 
làm nguội bằng dầu và 
ram. 

Đốt nóng 1050 
1100°c và làm nguội 
trong nước (thép mỏng 
cho phép làm nguội 
trong khòng khí). 
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(Tiếp bảng 214) 


Kim loại hàn 
và ứng dụng 


Vậí liệu hàn 


Chế độ hàn 


Xử lý nhiệt 


Thép crôm kiểu XI3. 
Hàn thép có bé dày 1 
- 3mm. 

Đổng. Hàn các chi 
tiết trong thiết bị hoá 
chất bé dày 0,8 - 
i,6mm 


Đồng thau. Hàn kết 
cấu tấm và hàn ống. 


Đổng thanh. Hàn 
khuyết tật đúc, hàn 
chi tiết có hình thù 
phức tạp và đắp. 


Nhôm và hợp kim 
nhôm. Hàn chi tiết 
tấm, hình và ống 
(khống cho phép mối 
gói chồng). 


Dây hàn C B -lX14, C B -1X13, 
C b - 2X13, C b -02 X 19H9. 
Thuốc hàn: borắc và axít 
boríc. 

Dây hàn M - 1 đường kính 
dưới 8mm, dây hàn chứa 
0,2% phốt pho và 0,14% 
silíc, dây hàn .HK-62-05. 


Thuốc hàn: 50% borắc và 
axít boríc hoặc borác tinh 
khiết, !>M - 1. 

Dây hàn J1K - 62 - 05, dây 
hàn có 0,3% Si, 1% Al, 
0,6% Mn, 58 - 60% Cu, 
còn lại kẽm. Thuốc hàn 
borắc 100% 50% borắc và 
liM - 1. 


Sợi đúc đường kính 5 - 
12mm bằng đồng thanh. 
Thuốc hàn: Như hàn dông 
và đồng thau 


Dày hàn Al, A2, AK và 
AM II. 

Thuốc hàn: Clorua natrì 
30, clorua kali 45%, cloma 
magiê 15%, suníua kalỉ 
3%, ílorua kaii 7%. (Phủ 
lên mép mối nối hoặc lên 
dây hàn phụ). 


Ngọn lửa trung tính, 
công suất 70 ỉ/mm - h- 
Hàn nhanh, không nghỉ 
và đốt nóng nhiều lần. 

Ngọn lứa trung tính cống 
suất 150 - 200 //mm - h 
có dệm amian lốl dưói 
mối nối. Hàn bậc thang 
thuận ngược. Không 
được hàn nhiều lớp. 

Mỏ hàn nghiêng 80- 90° 
so với vật hàn. 

Cống suất ngọn lửa 100 - 
150 //mm - h. Ngọn lửa 
ổxy hoá (30 - 40% lượng 
dư ồxy). Khoảng cách từ 
nhân ngon ỉừa đến vùng 
hàn 6 - 12mm. Mỏ hàn 
nghiêng 80 - 90°c. 


Công suất mỏ hàn 125 
ỉ/mm - h. Ngọn lửa trung 
tính khoảng cách từ nhân 
đến vùng hàn 3 - 6mm. 
Hàn không di chuyển mỏ 
dật lùi. 


Vát mép như hàn thép. 
Tấm dày dưới 2mm làm 
mép uốn gờ rộng 25 - 
30mm từ mối hàn nhằm 
chống biến dạng. Khử 
dẩu mỡ trong 10% nồng 
độ NaOH ở nhiệt độ 40 - 
50‘C, sau đó dội nước và 
sấy. Ngọn lửa trung tính 
cổng suất 100-120 //mm 
- h. Mô nghiêng 30 - 35". 
Sau khi hàn phải rửa 
sạch thuốc hàn bám ở chi 
tiết hàn ở vị trí nằm. 


Gia nhiệt trước tới 200 - 
400”C Sau khi hàn đốt 
nóng tới 760 - 800° và 
làm nguội chậm. 

Rèn mối hàn ở nhiệt độ 
250 - 500"C. Đốt nóng 
đến 500 - 550“C sau khi 
hàn và làm nguội bàng 
nước. 


Thép dày trên 15mm 
gia nhiệt trước 500 - 
550"C. Ram ờ 600 - 
65Ơ'C và làm nguội 
bằng khống khí. Rèn 
mối hàn (khi 70% Cu 
rèn ò ưạng thái nguôi, 
dưới 60% Cu - Rèn 
nóng ở 600°C) 

Đốt nóng 200 - 3QQTC 
trước khi hàn. Làm 
nguội trong nước sau 
khi hàn. Đối với đổng 
thanh giàu thiếc nghèo 
silic đốt nóng 400 - 
500°C và làm nguội 
trong nước. 

Tấm dày trên 8mm đốt 
nóng 200 - 250 f> c các 
Ị mép trước khi hàn. Mối 
Ị hàn kết cấu nhôm và 
'hợp kim nhôm AMIT 
phải rèn. Chi tiết đuc 
sau khi hàn phải ram ở 
300 - 350°c và làm 
nguội chậm. 
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(Tiếp bảng 214) 


Kim loai hàn 
và ứng dụng 

Vảt liệu hàn 

Chê dộ hàn 

Xừ lý nhiệt 

Gang 

Dây gang dường kính 4 - 
I2mm có hàm lượng 
cácbon 3 - 3.6%; Silic 3,6 - 
4,8%. Mangan 0.5-0.8%; 
phỏtpho 0,3-0,5%, lưu 
huỳnh < 0,8%. Thuóc hàn, 
bột borầc; Borác khan 50% 
borảc và 50% axít boríc: 
50% borác và 50% nước. 

Ngọn lửa trung tính 
hoặc hơi dư axêtylen. Só 
mỏ N°3 - 6 luỳ theo 
chiểu dày vât hàn. Hàn 
chi tiết lớn Ihưc hiẻn 
báng 2 mỏ số N"6 hoậc 
N°7. Một mỏ dùng dốt 
nóng và tạo vùng hàn. 
mỏ khác dùng đế hàn và 
dốt chây que hàn phụ. 
Gang nâu, gang dèo và 
gang có dộ bén cao có 
thế hàn bằng dày dổng 
thau J162. 

Đốt nóng cục bộ và 
toàn bỏ tới 400 - 650°c 
trong lò. lưu dộng hoặc 
là ờ trạm. Sau khỉ hàn 
làm nguội chậm ưong 
lò. Khi hàn chi tiết lớn 
dùng các mò dót nóng 
từng phần, hoặc đùng 
dèn hàn vẩy, củi, than 
cốc, khi hàn bàng dày 
/162 có thể không cẩn 
dốt nóng hoảc dốt nong 
cục bộ. 



Hình 29: Hàn dìOịg Hình 30: Hùn ngang Hình 31: Hàn trán 

a, bị Hàn từ clưởì lèn (hàn trái): 
c) Hàn lừ trẽn xuấng (hàn phái). 


II. CÁT BẰNG KHÍ ÒXY (CÁT HƠI) 

Quá trình cắt bàng ổxy dựa trôn kha nang nóng cháy của kim loại trong luồng ổxv - khi 
dôì khí cháy sẽ toả ra một lượng nhiệt lớn làm nóng chảy vật cắt và làm cho vật cốt bị cát 
rời ra. 

I. Bước chuán bị 

Trước khi cắt cần làm sạch các lớp òxít. sơn và gi trên bề mặt vạt cắt. Đạt vật cắt trén 
bộ. phía dưới bộ có chừa dường trống chạy dọc theo dường cắt. Khoảng cách từ mỏ đến mặt 
cát h = 5 + 0,05S (mm), s - chiểu dày vật cắt, mm. 

Môi và diéu chinh ngọn lửa cắt: trốn mỏ cắt có bỏ phận diổu chinh cát theo chiéu dày 
kim loại, chinh áp lực trên van giảm áp đến giá trị cán thiết, kiểm tra độ kín các chồ nối mỏ 
cát với đường ông dản khí. Để có ngọn lừa cắt thì mở van khí ổxy. sau dó mứ van khí cháy 
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và bạt ngọn lửa cắt. Điều chỉnh ngọn lừa theo hình dáng bề ngoài như ngọn lửa ôxy hoá. 
Mở van khí ôxy, điều chỉnh ngọn lửa có dư một ít ôxy. Tắt ngọn lửa thì tiến hành theo trình 
tự ngược lại. 

2. Cát 

Cắt từ ngoài vào. Trường hợp phải cắt từ giữa ra hai phía thì đục một lỗ (khí chiểu dày 
kim loại dưới 50mm) bằng cách để mỏ thẳng đứng, đốt nóng chỗ cắt và tù từ mở van khí 
ôxy theo chiều sâu của lỗ đang hình thành. Mỏ nghiêng 20 - 45° và phía ngược với hướng 
cắt. Khi cắt theo đường cong thì mỏ cắt giữ thẳng dứng. 

3. Các giai đoạn cát 

Đốt nóng đoạn cắt ban đầu đến nhiệt độ kim loại có thể bốt cháy trong ôxy, đốt cháy 
kim loại bằng luồng ôxy, làm chảy lớp ôxýt tạo thành và thổi lớp này ra khỏi chỗ cắt, đốt 
nóng lớp kim loại cạnh đó bằng ỏxy và dịch chuyển mỏ dọc dường cắt. 

Thép cácbon thấp và thép hợp kim thấp dẻ cắt bàng ôxy. Khi hàm lượng các bon trong 
thép tăng lên thì quá trình cắt sẽ phức tạp hơn. 

Các trường hợp cắt không bình thường: 

- Gang - do nhiệt độ bắt cháy cao và nhiệt độ nóng chảy của ôxýt silíc cao hơn nhiều 
so với nhiệt đô nóng chảy của các loại thép thông thường. 

" Thép crôm hàm lượng cao và thép crôm - niken - do nhiệt độ nóng chảy ổxýt crồm 
cao được tạo thành trên mặt thép được đốt nóng làm cản trở quá trình ôxy hoá của các lớp 
thép phía dưới. Vì vậy các trường hợp trên thường dùng phương pháp ôxy - thuốc trợ dung 
để cắt. 

- Cắt kim loại màu và hợp kim màu - do nhiệt độ nóng chảy của các ôxýt cao và dẩn 
nhiệt đáng kể gây cản trở cho sự tập trung nhiệt cần đế cắt. 

Các biện pháp chống biến dạng và ứng suất: kẹp chạt tấm cát vào bàn, cắt phán đoạn và 
để chừa nhiều đoạn để sau khi cắt xong đường chính và làm nguội chi tiết cắt mới cắt nốt 
các đoạn chừa còn lại, cắt từ giữa tấm ra hai phía. 

Các sản phẩm cắt bằng thép cácbon và thép họp kim phải qua ram hoặc binh thường 
hoá. Sau khi cắt ram hoặc bình thường hoá lần nữa. Kim loại cắt phải gia nhiệt trước và sau 
khi cắt. 

Vùng đốt nóng dùng nước hoặc không khí nén làm nguội (đối với thếp không tổi). 

Tránh làm võng vật cắt trên giá cắt. 
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CHƯƠNG IX 


KIỂM TRA CHẤT LƯỢNG HÀN 


I. NGUYÊN NHÂN SINH RA KHUYẾT TẬT 

Bảng 215 

Khuyết tật Nguyên nhân phát sinh 

- Sai lệch kích thước và hình dạng - Chế độ chưa đúng, khâu chuẩn bị mép chưa tốt, hiệu chỉnh 

mối hàn so với thiết kế hoặc đưa que hàn chưa thích hợp, tốc độ hàn không đều. 

- Cháy lẹm, chảy tràn, cháy thung, hàn - Cường độ dòng điện, điện áp hổ quang quá cao, đường 

chưa đầy, có xỉ và giọt ĩoé sau khi hàn, kính que hàn lớn, đưa que hàn không chính xác, lắp ráp cho 
mép hàn nóng chảy khi hàn chồng hàn không tốt, thợ hàn có tay nghề kém hoặc cẩu thả. 

- Đọng bọt khí và có vết rỗ. - Kim loại cơ sở và phụ bị bẩn và bị ri, que hàn, dây bột hàn, 

khí hàn bị ẩm, khí bảo vệ tồi, hàn hồ quang dài, tốc độ hàn 
lớn và kim loại nóng chảy nguội nhanh, ngọn lửa hàn hay bị 
ngắt quãng, trong kim loại nóng chảy có hàm lượng cácbon cao. 

- Dọng xỉ: xỉ lớn và xỉ nhò (vĩ mỏ) - xỉ có tỷ trọng lớn khó chảy hoặc có độ nhớt cao, dộ sạch ở 

tạo thành màng ôxít ơgiới - tinh. mép hàn hoặc các lớp hàn riêng biệt của mối hàn nhiều lớp 

kém, xỉ chảy vào khe hở giữa các mcp hàn và vào chỗ cháy 
lẹm, kim loại hàn không khử hết ốxy, thừa õxy trong ngọn 
lửa hàn. 

- Mối hàn bị ôxy hoá bề mặt. - Ngọn lửa hàn ôxy hoá, ngọn lửa hàn hay bị ngát quãng, 

vũng hàn bị đốt nóng lâu ờ nhiệt độ cao hơn nhiệt nóng chảy 
của kim loại, chế độ hằn cao, bảo vệ mối hàn chưa tốt. 

- Hàn không ngấu: lớp lót ở mối hàn - Mép hàn không sạch, tốc dồ hàn lớn, chuẩn bi vát mép vật 

góc có vát mép, ở lâm mối hàn khi hàn không tốt (góc vát và khe hở bé, mép hàn bị vênh hoặc 
hàn 2 mạt khống vát mép, ở phần trượt V.V.), đưa que hàn dao động ngang khi hàn hơi nhỏ, 
dưới mối hàn giáp mối khi hàn một công suất nhiệt của hồ quang hàn hoặc ngọn lửa hàn không 

mặt, ò cạnh mép mối hàn các dạng, ở đủ, góc nghiêng que hàn hay mỏ hàn không chính xác, hồ 

giữa các lớp riêng biệt trong mổi hàn quang hàn hoặc ngọn lửa hàn hướng về một trong hai mép hàn, 
nhiều lớp. không đặt dây hàn đúng khi hàn tự dộng và nửa tự động, sự thổi 

từ lón khi hàn điện một chiều, đường kính que hàn lớn đối với 
kích thưóc và hình dáng mép vát cua vặt hàn, cực hàn chọn chưa 
dúng, các mối hàn dính có khuyết tạt chưa kịp sừa chữa. 

- Vết nứt vĩ mô và vi mô trong mối - Các mối hàn thực hiện không đúng trình tự, ở chồ kẹp chặt 

hàn và vùng ảnh hưởng nhiệt, nứt dọc có khối lượng kim loại nóng chảy lớn, kết cấu khổng hợp lý 
và nứt ngang, nứt nóng và nứt nguội, vói số lượng mối hàn, đảc biệt là hàn chéo lớn, tốc độ nguội 
nứt ở miệng hàn. nhanh, chọn vật liệu hàn khổng đúng, hàm lượng phốt pho, 

lưu huỳnh, cácbon trong kim loại cao, trong mối hàn có tổn 
tại các khuyết tật hàn không ngấu, vết lõm và những khuyết 
tặt khác, khi hàn khống gia nhiệt trước và đốt nóng kèm theo. 
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II. CÁC PHUƠNG PHÁP KIỂM TRA CHẤT LƯỢNG Mối HÀN 

Kiểm tra bên ngoài 

Nhàm xác định các khuyết tật bèn ngoài của mối hàn. Thực hiện bằng mắt thường hoặc 
kính lúp có độ phóng đại 10 lần. Trước khi kiểm tra cần làm sạch mối hàn và vùng xung 
quanh 20 -f 20mm hết các xỉ, giọt toe và tạp chất bẩn. Kích thước mối hàn và các đoạn có 
khuyết tật xác định bằng dụng cụ do và bộ mẫu chuẩn đặc biệt. Mép biên vết nứt phát hiện 
bằng khoan, đục, đánh bóng đoạn khuyết tật và tẩy rửa, Khi đốt nóng kim loại tới màu mận 
chín: vết nứt được phát hiện ở dạng đường ziczãc sầm. Trường hợp mối hàn có xử lý nhiệt 
thì việc quan sát, kiểm tra bẽn ngoài phải đo kiểm tra trước và sau khi xử lý nhiột. 

Soi chụp 

Tia rơnghen và tia gamma có thể xuyên qua mối hàn và tác dụng lên phim ảnh đặt ở 
mặt dối diện. Ở những nơi có khuyết tật như bọt khí, xỉ, hàn khồng thấu v.v... trên phim sẽ 
hiện lốn các vết sảm hơn. Chụp soi bằng tia romghen có thể phát hiện được khuyết tật nằm 
ben trong kim loại dày lới 60mm, vói kích thước bẳng 0,5 - 3% bề dày kim loại, soi chụp 
bằng tia gamma phát hiện khuyết tật trong kim loại dày tới lOOmm, kích thước 2 - 5%. Soi 
chụp không phát hiện được vết nứt nằm ở góc không lớn hon 5 % so với phương của trục tia, 
soi chụp cũng không phát hiện khuyết tật hàn không thấu ở dạng dính kết kim loại hàn 
khổng có lớp bọt khí và xỉ ngăn cách. Khi phát hiện được trong mối hàn có khuyết tật 
không cho phép, cần soi chụp số lượng mối hàn nhiều gấp đôi. Nếu lại phát hiện thấy 
khuyết tật thì soi chụp tất cả mối hàn do cùng 1 người hàn. Các khuyết tật phát hiẹn được 
loại bỏ, mối hàn được hàn lại và lại soi chụp lần nữa. Khi đánh giá chất lượng mối hàn rtên 
có các phim mẫu chuẩn vơi các chiều dày 8 - 12, 14 - 20, 30 - 50 và 60 - 100 mm có các 
khuyết tật đạc trưng. 

Kiểm tra bàng ghỉ từ 

Ở các vị trí có khuyết tật, sau khi được từ hoá, sẽ tạo thành các trường tán xạ. Trường 
tán xạ được gắn trên mặt mối hàn. Công việc ghí dược thực hiện trên máy dò khuyết tật 
hoặc thỏng qua tính toán. Phương pháp kiểm tra này phát hiện được các vết nứt thổ đại nằm 
trên mặt và ben trong, các chỗ hàn khồng thấu, bọt khí và xĩ nằm dưới sâu từ 2 - 7% đối với 
kim loại: dày 4 - 12mm. Có thc phát hiện được - nhưng không rõ - các bọt khí dạng tròn, 
hàn không thấu, (rộng 2,5 - 3mm), vết nứt ngang có hướng trùng với hướng thông lượng từ. 
Trong hàng loạt các trường hợp, kết quả kiểm tra từ được kiểm tra lại bằng soi chụp. Năng 
suất của phương pháp từ là 5 - 6m/phút. 

Phương pháp siêu ảm 

Dựa trên tính phản xạ của âm dao động với tần số cao (0,8 - 2,5 mega héc) khi gặp các 
khuyết tật nằm trong mối hàn. Phương pháp siêu âm được sử dụng kiểm tra mối hàn thép và 
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kim loại màu. Đế thu được sóng siêu âm, người ta sử dụng các tấm áp điện bằng thạch anh 
hay titanatbary đặt trong đầu dò. Sóng siẻu âm phản xạ thu được bởi đầu dò biến thành 
xung điện, được khuếch đại và tác dụng lên màn chỉ thị. Để đảm bảo tiếp xúc âm người ta 
phú (bôi) lèn mặt chi tiết kiểm tra lớp dầu hoặc mỡ dặc. 

Độ nhạy giới hạn của phương pháp kiểm tra này là: thép dày < lOmm tương ứng với 
khuyết tật có diện tích 0,5 - 2,5 mm 2 , từ 10 đến 50mm là 2 - 7 mm 2 , từ 50 đến 150mm là 
3,5 - 15mm\ 

Đục mối hàn (TOCT 3242 - 79) 

Được sử dụng để xác định khuyết tật ờ các vị trí nghi ngờ - sau khi đã kiểm tra bằng 
các phương pháp khác và cũng để kiểm tra mối hàn góc. 

Có thể đục bằng đục, bằng khoan hoặc gọt bằng nhiệt và cắt đoạn mối hàn. Khi khoan 
mối hàn, bỏ đi phần hình loe, có đường kính lớn hơn chiều rộng mối hàn 2 - 3mm. Trên 
mật chố loc được đánh bóng và tẩy bằng dung dịch axít nitríc 15% khi dó ranh giới của mối 
hàn hiện ra rất rõ. 

Kiểm tra độ chác đậc của mối hàn bằng phản ứng hoá học 

Đối với thép có chiều dày dưới Lớmm có thể thử độ chắc đặc như sau: trên mặt mối hàn 
phủ một lớp dung dịch phênol phtalêin 4% hay phủ vải thấm dung dịch nitrát bạc 5%. Thổi 
hổn hợp khi nén và amôniac vào chi tiết hàn. Nếu mối hàn bị dò chảy, phênol phtalêin có 
màu đỏ chói, còn nitrát bạc có màu đen. 

Trước khi thử cần làm sạch hết gi và tạp chất bẩn ở chi tiết hàn. 

Dò khuyết tạt bàng huỳnh quang và màu 

Thấm vào khuyết tật dung dịch huỳnh quang hoặc chất lòng màu, sau đó lau sạch bể 
mặt. Dưới tác dụng của tia cực tím dung dịch thấm trong khuyết tật sỗ phát sáng nhìn thấy 
được. Nhờ phương pháp này, có thể phát hiện được các khuyết tật trên bề mặt chủ yếu là 
những vết nứt ở các liên kết hàn khác nhau, đối với thép không nhiễm từ, kim loại màu và 
hợp kìm. Để dùng cho việc dò khuyết tật bằng màu dùng lcại thuớc đă được chế tạo sẵn 
(MK-2H). 

Thử bàng dáu hoả 

Dùng để kiểm tra độ chắc đặc mối hàn trên kim loại dày dưới lOmm. Phương pháp thử 
bằng dầu hoả phát hiện được khuyết tật có kích thước 0,1 mm và lớn hơn. 

Phía môi hàn cần kiểm ta dược phủ một lớp huyền phù đá phấn hoặc cao lanh. Để cho 
khô. Phía đối diện bôi 2 - 3 lần dầu hoả. Sự dò gỉ của mối hàn được xác định bằng hiện 
tượng thấm qua của dầu hoả thể hiện bời các vết loang trẽn lớp phủ đá phấn hoặc cao lanh. 
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Thời gian thử không ít hơn 4 giờ ở nhiệt độ 0°c. Nếu đốt nóng tới 50 - 60"C, thời gian 
thử chỉ cần 1*5-2 giờ. 

Thử bầng thuỷ lực 

Dùng để Ihử độ bền và độ chắc đạc của mối hàn trong các bể chứa, bình hơị, ống dẫn 
và các bình đựng khác có bề dày thành khồng lớn quá lOmm. Đổ nước vào đầy bình (bể) 
chửa và giữ trong 2 giờ. Các mối hàn của binh (hở nắp) chịu áp lực nước rót vào không nhỏ 
dưới 1 at, bằng ống dẫn có đường kính lỗ ra 15 - 30mm. Sau khi bình đậy nắp kín lại, áp 
suất thử được tạo ra bởi máy bơm thuỷ lực, ống dãn từ máy bơm tới bình là loại ống cao áp có 
dường kính không nhỏ dưới 30mm. Khi tiến hành thử nghiệm dùng búa loại 0,5 - 1,5 kg gõ 
len mối hàn. Khuyết tật được phát hiện nếu có các giọt nước hoặc toát mồ hôi trên mối hàn. 

Thử bàng khí nén 

Phương pháp thử dựa trên việc: một mặt của mối hàn được bôi nước xà phòng, mặt kia 
được tạo ra áp suất dư không khí, nếu có khuyết tạt để cho khí nén bọt qua sẽ tạo ra các 
bong bóng xà phòng. Người ta cũng xác định chỗ hở dò gỉ bằng độ sụt áp trên áp kế. Đối 
với những bình nhỏ có thể dem thả vào nước sau khi được bơm áp suất và theo dõi xem có 
nổi bọt khí khống. 

Áp suất khí nén để thừ là 4 - 5at, đặt khoảng cách giữa cuối ống dẫn và mối hàn không 
lớn hơn 50mm. Nước xà phòng có 100 gam xà phòng/1 lít nước. 

Phương pháp chân không 

Bản chất của phương pháp là: tạo ra chân khồng và ghi lại sự thẩm thấu của không khí 
qua khuyết tật mối hàn. Phương pháp chân khỏng được sử dụng để kiểm tra độ chắc đặc ờ 
tấm đáy các bể chứa đứng và các kết cấu khác. Phương pháp này có thể phát hiện khuyết tật 
kích thước 0,ímm và lớn hơn cùa kim loại dày dưới 16mm. 

Chất chỉ thị trong phương pháp này là dung dịch nước xà phòng: 250g xà phòng/10 lít 
nước. Để rạo chân không, dùng các máy hút chân không tạo ra khoảng chân không 500 - 
600mm cột nước. Thòi gian thử 20giây. 

Thử mẫu cóng nghệ 

Được dùng để xác định độ nóng chảy kim loại, đậc điểm gẫy mối hàn (trong mối hàn 
hoặc trong kim loại cơ bản), các khuyết tật hàn không thấu và những khuyết tật bên trong 
khác trên mẩu. Xem xét nơi phá huỷ bầng mắt thường hoặc kính lúp phóng đại 10 lần. 

Phương pháp này được áp dụng khi đánh giá thợ hàn, thử nghiệm vật liệu hàn và chọn 
công nghệ hàn. 

Xác định xu hướng mối hàn bị ăn mòn giữa các tinh thể 

Dùng để kiểm tra mói hàn bằng thép hợp kim íerrìt, ốlstênít - máctenxil ốtstênít - ferrit 
và thép ốtstênít (thí dụ: thép loại 18 - 8) - có xu hướng bị ăn mòn giữa hạt tinh - tuỳ thuộc 
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tính chất thép hàn và điều kiện làm việc. Mầu chữ được chế tạo từ mối hàn, cho mẫu thử 
chịu tác dụng của dung dịch đặc biệt trong thời gian xác định, sau đó đem rửa sạch, sấy 
khô và đem cắt ở góc 90°. Nếu trên mẫu thử xuất hiện vết nứt thì chứng tỏ mẫu không chịu 
được thử nghiêm. 

Phương pháp kháo sát kim tương 

Kiểm tra cấu trúc vĩ mô nhằm xác định độ sâu nóng chảy kim loại, chiều rộng vùng 
ảnh hưởng nhiệt, các khuyết tật bên trong, bằng cách quan sát bề mặt mẫu thủ, tiết diện 
ngang mối hàn (nhờ dụng cụ cắt hoặc mài). 

Mặt kiểm tra được đánh bóng, tẩy bằng các chất đặc biệt cho tới khi nhìn rõ cấu trúc, 
khảo sát cấu trúc vĩ mô xác định được độ chính xác công nghệ hàn và xử lý nhiệt. 

Các mẫu thử trước khi kiểm tra được mài bong và tẩy bằng dung dịch axít nitríc 4% 
trong rượu êtyiic. 

Thử tính chất cơ học (ĨT)CT 6966 - 66) 

Cho phép xác định độ bện và độ dẻo của mối hàn. Mảu thử được chế tạo giống như 
trong điều kiện sản xuất hàn kết cấu đo hoặc cắt từ kết cấu sản phẩm ra. Thử nghiệm kéo 
đứt và uốn (hoặc ép bẹt dối với mối hàn ống có đường kính dưới lOOmm) là cần thiết - còn 
thử độ dai va đập, chỉ tiến hành với kết cấu cần thiết. Thử nghiệm được dùng để kiểm tra 
bặc thợ hàn, cùng như tính hữu dụng của vật liệu hàn và công nghệ hàn đã chọn (xem bảng 
217 và hình vẽ 32). 

Thử độ cứng (I OCT 22761 - 77) 

Dùng dể kiểm tra chất lượng xử lý nhiệt ống hàn, thành dày, làm bằng thép cácbon (C) và 
thép crôm - mangan (XT), cũng như các ống dẫn làm bằng thép hợp kim và thép mactenxit - berit 
(loại XM và XO). 

Độ cứng dược đo trên 2 đoạn: nếu ống có đường kính ngoài lơn hơn lOOm. Và 1 đoạn 
nếu đường kính ngoài ống nhò ho“n lOOmm. Khi hàn tự động và có gia nhiệt - cho phép chỉ 
do 1 đoạn mà không phụ thuộc đường kính ngoài. Đo ở 5 điểm: ở tâm mối hàn, ở kim loại 
mối hàn (cách đường ranh giới giữa mối hàn và kim loại cơ bản 1 - 2 mm) và ở trên kim 
loại cơ bản (cách đường ranh giới 10 - 20mm), 

Thử nghiệm tiến hành với 15% tổng số mối hàn (nhưng không ít hơn 2 mẫu) cho 1 thợ 
hàn - trong vòng 1 tháng, đối với mỗi loại mối nối, làm bàng thép cácbon và thép crôm 
mangan, đối với thép hợp kim péclit và thép máctenxit ĩerrit thì số mối hàn thử nghiêm 
là 100%, 

Theo kết quả đo độ cứng, chất lượng hàn coi như khổng dạt nếu: 

- Độ cứng của kim loại nóng chảy nhỏ hon 25HB giá trị dưới của kim loại cơ bản. 
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Hình 32: Màu thừ cơ tinh mối hàn 

a t b,c) mau thù kẻo (tĩnh); d) mẫu thừ uốn; c) mẫu thừ dộ dai va dập. 

- Độ cứng của kim loại nóng chảy vượt quá 20HB giá trị trẽn của kim loại cơ bản. 

- Sự chềnh lệch độ cứng kim loại cơ bán và kim loại vùng ảnh hường nhiệt vượt quá 
50HB dối với thép nhóm cácbon và cròm - mangan. vươt quá 75HB đối với thép nhóm 
péclít và máctenxit - fcrriL 

Sự chênh lổch độ cứng vượt quá giá trị cho phép thì mối hàn dem xử lý nhiệt lại. Sau 
khi xử lý nhiệt lại phái tiến hành kiểm tra thành phừn hoá học của kim loại nóng chảy 
(bảng quang phổ kế) cùa tất cả mòi hàn, do 1 thợ hàn và hàn trong thời gian kiểm tra sau 
cùng. Nếu thành phán hoá học không phù hợp với quy dịnh thì loại bỏ. 

Trong diếu kiện kiểm tra lại hiện trường sử dụng các loại máy do dộ cứng xách tay loại 
Trin-10, TriK-ỉ, Tiim-3. Tiuri-4 và Tiun-0,75. 

Quang phó ngliiẹm kim loại nóng cháy 

Quang phổ nghiệm hay phân tích nhanh thành phần hoá học kim loại nóng chày 
nhảm xác lập sự thích ứng loại vật liệu hàn dem sử dụng với yêu cầu kỹ thuật và chi dần 
sản xuất hàn. 
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Bảng 216. Mầu thử cơ tính mói hàn 

(Xem hình vẽ 1) 


Bề dày s, mm 

Bể rộng b, mm 

Bề rộng đầu kẹp 
mầu B], mm 

Chiéu dài mẫu /, 

mm 

Chiểu dài tổng L, 
mm 

<6 

15 ±5 

25 

50 

L = 1 + 2h 

6- 10 

20 ± 0,5 

30 

60 


10-25 

25 ± 0,5 

35 

100 


25-50 

30 ± 0,5 

40 

160 



Chú ý: - Chiểu dài chồ kẹp mâu í hử h phụ thuộc kếi cấu của máy thử (trung bình h *80 - ỊOOmm). 
- Khi s < 5ồmm thì b = J t 5S, nhưtig khỏng nhỏ hơn lồmm. 


- Ị = — mm. 

3 

- L - 2,5D + 80 mm, trong đó D ' đường kính trục gá, 

Các máy quang phổ thường dùng CJin-2, CJiri-4 và CJI-12 

Khi kết quả thí nghiệm không dạt yêu cầu, thì tiến hành quang phổ nghiệm 100% mối 
hàn (cùng loại), do một người hàn. Nếu kết quả quang phổ nghiệm không phù hợp thì phải 
đem phân tích hoá học theo phương pháp trong phòng thí nghiệm, kết quả này coi như là 
kết quả sau cùng. 

IĨI. THIẾT BỊ KIỂM TRA 


Bảng 217. Máy bột từ 


Loại máy 

Đạc đicm máy 

Điện áp và công 
suất điện, V, 
KVA 

Kích thước, mm 

Khối 

lượng, 

kg 

'IMIÍ-2 

Máy dò di đông, dùng dể kiểm tra 
các chi tiết cờ lớn bằng vật liệu 
pherít từ - thùng quay, khung cốt 
thép, vỏ tuốc bin. 

220 dưới 8 

780 x490x910 

220 

33\ 1MJ t-3M 

Máy dò di dộng, dùng để kiểm tra 
các chi tiết hình trụ (ống, chốt) 
đường kính dưới 90mm và các chi 
tiết phảng, rộng tới 200mm làm 
bàng vật liệu íerrít từ. 

220 hay 24 dòng 
không đổi, 700W 
hay 200W 

680 X 380 X 200 

30 

1 IM J1-70 

Máy dò di động dùng để kiếm tra 
các chi tiết khác nhau từ vật liệu 
íerrít từ, gồm 2 blốc, phát xung và 
điều khiển. 

nt 

680 X 383 X 193 
(hai hòm) 

45 và 30 
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Bảng 218. Máy ghi từ xách tay 


Loại máy 

Tên gọi 

Điện áp vào 
máy, V 

Chiều dày thép 
có thể kiểm 
tra, mm 

Khối 
lượng 
máy, kg 

MI V1-7 

Máy ghi từ với chỉ thị xung các tín hiệu 
từ khuyết tật. 

220 

8 

20 

MI 1,-9 

Máy ghi từ với chi thị xung các tín hiệu 
từ khuyết tật. 

127 

220 

12 

20 

MJW1 

Máy ghi từ với màn ảnh để nhìn thấy các 
đoạn mối hàn kiểm tra có khuyết tật. 

220 

12 

20 

MJIY-2Y 

Máy ghi từ với màn ảnh có ống hai tia 
cho phép đồng thời sao lại ảnh các đoạn 
mối hàn có khuyết tật và ảnh dạng xung 
các tín hiệu từ khuyết tật. 

127 

220 

12 

25 


Bảng 219. Máy dò sỉéu âm 


Loại máy 

Tên gọi và công dụng 

Chiều dày 
kiểm tra, mm 

Tần số công 
tác, MHZ 

Khối 
lượng 
máy, kg 


Máy dò siêu âm phát xung dùng dể phát 
hiện và xác định khuyết tặt và toạ độ 

dưới 2500 

0,8; 1, 8; 
2,5; 5,0 

14 

l UlM-3 

Máy dò siêu âm vang phát xung dùng để 
phát hiện và xác định toạ dô khuyết tật 
nằm ở độ sâu từ 1 - 2500mm 

1 - 2500 

0,6; 1,8, 

2,5; 5,0 

19 

MYK-ÓB 

Máy dò siêu âm phát xung dùng dể xác 
dịnh toạ độ, dánh giá giá trị và đặc điểm 
khuyết tật. 

dưới 500 

0.7; 1,5, 

2,5; 4,0 

33 

JIYK-8 

Máy dò siêu âm phát xung để phát hiện 
khuyết tật bàng các phương pháp tiếp xúc 
và nhúng. 

2-230 

0,25; 2,5 

30 

'IYK-10 

Máy dò siẽu àm phát xung dùng để phát 
hiện khuyết tật (phân lớp, vết nứt) bằng 
phương pháp cộng hưởng. 

1-20 


42 

;IYK-I U1M 

Máy dò siêu ằm phát xung xách tay dùng 
để phát hiện các khuyết tật bên ưong (vết 
nút, bọt khí, phân lớp, hàn khòng thấu) 

dưới 750 

1,5; 2,5, 

5,0; 10 

9 

jl>KMlM 

(V:*JL60) 

nt 

nt 

1,8; 2,5; 5,0 

9 


Máy dò khuyết tật phát xung (mang trên 
ngực) dùng dể kiểm tra các mối hàn ở 
những nơi khỏ vào. 

dưới 650 

1,8; 2,5 

3,5 


261 































































(Tiếp bảng 219) 


Loại máy 

Tên gọi và công dụng 

Chiều dày kiểm 
tra rnm 

Tần số cống 
tác, MHZ 

Khối 
lượng 
máy, kg 

, ÍVK-66 

Máy dò khuyết tật siêu âm phát xung 
dùng để phát hiện các khuyết tật bên trong 
và vị trí của chứng cũng như để xác định 
bề dày chi tiết. 

Nhỏ nhất 0,5 
(tần số 5Ml'U) 
và 1,0 (tần số 
lOMrU), lớn 
nhất 2500 

0,62; 1,25, 

2,5; 5; 10 

24,5 

J|yK-66ll 

Máy dò siêu âm phát xung dùng để phát 
hiộn các khuyết tật bên trong và trên bể 
mặt (phân lớp, vết nứt) 

dưới ỉ 200 

L25; 2,5; 

5; 10 

9,5 

MCKM 

Máy dò siêu âm phát xung dùng để xác 
định cấu trúc kim ỉoại và hợp kim, cho 
phép xác định vết nứt, vết rỗ, bọt khí, 
phân lớp 

dưới 1500 

0,65; 1,25 

2,5; 5; 10 

25 


Máy dò siêu ảm dùng để xác dịnh bể dày 
các chi tiết kìm loai. 

0,35 - 25 

3-9 

12 


Bảng 220, Máy soi chụp rơnghen 


Loại máy 

Điện áp 
trên anốt, 
KV 

Loại ống 
rơnghen 

Dòng diện 
anốt cực 
đại, pA 

Công suất 
sử dung, 
KVA 

Khối lượng 
máy, kg 

Chiều 
dày thép 
kiểm tra 

PYT-60-20-1 

10 - 60 

1 hlỉBl-60 

20 

2.5 

280 

dưới 3 

PY11-120-5-1 

50-120 

0,4Í>I 1M2-120 

5 

2 

Trạm điều khiển 
30 

1-25 

PYI1-150-10-1 

35 - ỉ 50 

a, 1,514 IB7-120 

có anốt để ngoài 

ỗ, 0,314 IB6-150 

10 

2 

2,5 

Bloc - Biến thế 45 
670 ■ 

3-40 

PYI 1-200-5*1 

70- 200 

0,7141M3-200 

5 

3 

Trạm điều khiển 
30 

Bloc - Biến thế 

82 

3-50 

PYI1-160-ÓM 

50 - 160 

0,71)1 IK2-ÍỐ0 

6 

2,5 

Trạm diều khiển 
33 

Bloc - Biến thế 

35 

3-40 

PY11-200-20-5 

70 - 200 

3h TM1-200 

1,51)1 IM1-200 

20 

7 

750 

3-50 

PYI1-400-5-1 

250 - 400 

1,514182-400 

1,514162-200 

5 

4 

600 

10- 100 
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(Tiếp bãi]g 220) 


Loại máy 

Điện áp 
trên anốt, 
KV 

Loại ống 
rơnghen 

PYỈ1-150/300-10 

35-150 

70-300 

a) l,5BFIB7-i50 
có a nối đổ ngoài 

b) 0,3E11BÓ-150 

c) 2,5BnM4-250 

UPA-Li 

220 - 280 

Ông hai cực, catốt 
nguội, dường 
kính hội tụ 2mm 

UPA-2'l 

300 - 350 

nt 

PMHA-U 

200 

Ong hai cực, catốt 
nguội, dường 
kính hội tụ 3mm 


Dòng 
điên anốt 
cực dại, 


cỏng suất 
sử dụng, 
KVA 



Khối lượng 
máy, kg 

Chiều 
dày thép 
kiếm tra 

100 

3-70 

Bloc rơnghcn và 
tram diều khiển 
30 

tới 20 

Bloc rơnghcn - 15; 
trạm diều khiển - 8; 
máy biến đổi - 4,5 

tới 20 

Bloc rơnghen - 5 

tới 15 


Bảng 221. Máy soi chụp Gamma 


Loại máy 

Nguồn phát xạ 

Công suất 
phần bức xạ 
trên khoảng 
cách im, 
nR/giãy 

Kích thước 
nguồn, mm 

Khối lượng, kg 

Khoảng 
chiều dày 
thép được 
soi chụp, 

mm 

đường 

kính 

a 

ph;i-h 

N 

Ir'« 

(lr ,9ỉ ) 

'láy gamma dù 

0,15 

0.5 

1,5 

ng trong c 

4 

4 

4 

ông nghi 

5 

5 

5 

ệp 

Đầu phóng xạ trên ổ 
bi dỡ - 13, Tổng - 124 

7-70 

P1U1-21M 

1 

Cs iì7 

Ir 1Ỷ2 

0,466 

1,2 

0,023 

8 

4.5 

7.5 

12 

5 

8 

Đầu phóng xạ trên ổ 
bi đở - 25, Tổng - 19 

15-60 

7-40 

1-7 

Pl M-22 

Cs 117 

4,66 

16 

24 

Đầu phóng xạ - 50, 
Tổng - 300 

15 - 80 

l’YII-Tu-5-2 


0,166 

12 

10 

Đầu phóng xạ - 12,3 
có giá - 19 

1-20 

rYil-Ir-5-2 

11"« 

1,2 

B 

5 

Đầu phóng xạ - 13,5 
có giá - 20 

7-40 

l'Yli-CS-2-l 

C„ ,3T 

0,466 

8 

12 

Đầu phóng xạ - 21, 
Tổng - 39 

15-60 
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(Tiếp báng 221) 


Loại máy 

Nguồn phái xạ 

Công suất 
phần bức xạ 
trẽn khoảng 
cách tm, 
pR/giây 

Kích thước 
nguồn, mm 

Khối lượng, kg 

Khoảng 
chiều dày 
thép dược 
soi chụp, 
mm 

đường 

kính 

chiểu 

cao 

YII-Cs-20-2 

Cs 1 ” 

4,66 

16 

24 

Đầu phóng xạ - 90, 
Tổng - 309 

15 - 80 

LYI l-Co-0,5-3 

Co 60 

0,12 

6 

6,5 

Đầu phóng xạ - 90, 
Tổng-319 

30-50 

ITII-Co-5-3 

Co sl 

1,2 

6 


Đầu phóng xạ - 330 
Tổng - 1075 

30'90 

1 'Yll-Co-50-3 

Gadơtrôm 

Co*“ 

Máy 

Cs‘” 

12,0 

soi chụp gamr 

0,466 

6 

na có côn 

8 

6,5 

g dụng đặ 

12 

Đầu phóng xạ - 355 
Tổng - 1150 

c biệt 

Đầu phóng xạ - 20 
Tổng - 85 

30-130 

15-60 

Xtapel - 5 

mm 

1,2 

H 

5 

Đầu phóng xạ - 10 
Tổng - 75 

7-60 

'Traxa” 

Cs'* 7 

0,466 

8 

12 

Đầu phóng xạ - 21 
Tổng - 19 

15-60 

"Nôva" 

Cs 137 

23,3 

19 

31 

Đầu phóng xạ - 130 
Tổng - 460 

15 - 100 

"Casa' 1 

Co“ 

470 

190 

- 

- 

Đầu phóng xạ - 1400 
Tổng - 2740 

30-200 


IV. KHỐI LUỌNG CÔNG VIỆC KIEM tra, không phá hỏng 


Bảng 222 


Kết cấu kiểm tra 

Khối lượng 
kiểm tra (%) 

Ồng: Ông cống nghệ: 


hạng I 

5% 

II 

3 

III 

2 

IV 

1 

Ong dẫn hơi dưới mặt đất, đường kính 50mm, với áp suất công tác: 


Áp lực thấp < 0,05 kG/cm 2 

5 

Áp lực trung bình 0,05-3 kG/cm 2 

10 

Áp lực cao 6-12 kG/cm 2 

50 
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(Tiếp bảng 222) 


Kết cấu kiểm tra 

Khối lượng 
kiểm tra (%) 

Ông dẫn hơi áp lực cao, trên mặt đất, dưới mặt đất 

2 

Ống dần đường trục chính hạng 1, II, III 

100 

hạng IV 

10 

Mối hàn xiên, mối hàn gốc quán, thiết bị hàn (bất kỳ hạng nào) 

100 

Bình chứa: 


Bình vận chuyển, bảo quản các sản phẩm dể nổ và chất dộc 

100 

Binh làm việc dưới áp suất cao: 


- Áp suất > 50 kG/cm 2 ở nhiệt dộ > 200°c và < “ 70"C 

100 

- Áp suất < 50 kCi/cm 2 ở -70 1> C đến 20Ơ‘C 

50 

- Áp suất < 16 kG/cm 2 ở -40°c đến 20Ơ’C 

25 

Cốt thép trong bêtống cốt thép 

2 

Các cổng trình thuỷ lợi: 


- Liên kết hạng I 

100 

- Liên kết hạng II 

50 

Bé’ chứa dứng gia còng bàng phương pháp cuộn: 


- Chỗ giao nhau của các mối hàn vành dai hạng I và 11 

100 

- Chỗ giao nhau của các mối hàn vành đai hạng II, III và IV 

50 

Bể chứa dứng gia công bằng phương pháp tấm: 


- Hàn đứng mối hàn vành đai hạng I - IV 

100 

- Hàn đứng, mối hàn vành đai V - VI 

50 

- Các mối hàn mép đáy 

100 

Bể chứa dứng dung tích 2000 và 20.000rrrì 

100 

Ong dẫn trong mạng lưới nhiệt, dường kính < 450 mm: 


- hơi ò < 25Ơ’C và áp suất dư < 16 kG/cm 2 

3* 

nước ờ < 115°c và áp suất < 16 kG/cm 2 


- hơi ở < 440"C và áp suất < 25 kG/cm 2 

5** 

Ông dẫn trong mạng lưới nhiệt, dường kính: 


- > 400 đến 900mm 

10** 

- Từ 900 và lớn hơn 

15** 

Ông dẫn cấp thoát nước với áp suất: < 10 kG/cm 2 

2* 

10-20 kG/cnr 

5* 

> 20 kG/cm 2 

10** 

Ong dần đặt dưới các đường giao thỡng trong thành phố, đặt trên mặt nước, trên mặt 

100 

đất chỗ qua đường, dặt ở các'hẹ thống nước xả thành phố. 



Chú thích: * Số mối hàn cần để kiểm tra không ít hơn 2 mẩu, đối với mỗi thợ hàn. 
** Số moi hàn không ít hơn 3 mẩu, đổi với mồi thợ hàn. 
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Bảng 223. Số lượng kiểm tra mối hàn ống cao áp, % 


Đặc điểm mối hàn 

Nhiệt độ, °c 


Áp suất (kG/cm 2 ) 

Từ - 50 
đến+200 

201 -400 

401-510 

<320 

320 - 700 

700 - 1000 

Ong quay 

25 

50 

100 

25 

50 


Ong không quay 

100 

__J 

100 

100 

100 

100 



Chú thích: Kiểm tra ỉ00% mối hàn ống làm bằng thép cácbon và thép hợp kim cao ỉàm việc ở 
200 kG/crrr. 


V. ĐÁNH GIÁ CHẤT LUỢNG Mối hàn 

Trong mối hàn khồng được tồn tại các khuyết tật sau: 

- Vết nứt với bất kỳ kích thước và hướng nào. 

- Vết rỗ, vết cháy lẹm sâu trẽn 0,5mm với bề dày kim loại hàn dưới lOmm và trên 
lmm với bề dày > lOmm. 

- Hàn không thấu ở mép biên theo tiết mối hàn, trên đỉnh mối hàn trong các kết cấu 
hàn 2 phía hoặc hàn lớp lót. Cho phép hàn không thấu sâu 5% bề dày kim loại nhưng không 
lớn hon 2mm, có chiều dài tới 50mm vói khoảng cách giữa các chỗ hàn khồng thấu khổng 
nhò hơn 250mm và độ dài tổng cộng các đoạn hàn khồng thấu không quá 2Ũ0mm trẻn 
lmm chiều dài mới hàn. Trong các kết cấu thép cường độ cao, không cho phép có hàn 
không thấu. Trong các kct cấu hàn một phía, cho phép hàn không thấu 15% bề dày kim loại 
hoặc cho phép khổng thấu tơi 3mm với bề dày kim loại > 20mm. Các ống cao áp khỏng 
cho phép có hàn không thau. 

- Bọt khí: chuỗi bọt khí nhiều hơn 5 cái trên ỉ cm 2 và tổng diện tích bọt khí lớn hơn 
5cm 2 trén 0,5m chiều dài mối hàn. 

- Xỉ đọng: thành chuỗi dài hơn 200mm trên lmm chiều dài mối hàn. 

- Trêa một mặt cắt mối hàn một phía tổng độ lớn của các khuyết tặt hàn không thấu, 
dọng bọt khí, đọng xỉ - lớn hơn 15% bề dày kim loại hoặc lón hơn 3mm khi kim loại dày 
trên 20%. Các mối hàn ống cống nghệ và các trường hợp hàn hơi không cho phép tổn tại 
các khuyết tật trên, nếu độ sâu lớn hơn 10% bề dày kim loại hoặc trên 2mm khi kim loại 
dày > 20mm. 

- Mối hàn bàng kim loại titan bị ồxy hoá trcn bề mặt. 

Đánh giá chất lượng mói hàn bằng phương pháp soi chụp quang tuyến X (gọi tắt X 
quang) được tiến hành đọc trên mỗi phim chụp. Trên phim không có các vết, chất kết tủa 
lưu lại trên bé mặt. 

Theo rOCT 23005 - 78 các ký hiệu quy ước ghi khuyết tật trên phim X quang như 
trong bảng sau: 
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Bảng 224 


Dạng khuyết tật 

Ký hiệu 

Bảng khuyết tật 

Ký hiệu 

Nga 

Latinh 

Nga 

Latinh 

Vết nút 

T 

E 

Dọc mối hàn 

TB 

E„ 




Ngang mối hàn 

TO 

Eb 




Nhánh 

Tp 

Ec 

Hàn không thấu 

H 

D 

ờ ỉớp lót 

Hk 

D a 




0 giữa các lớp hàn 

HB 

Db 




ơ chỗ vát cạnh 

Hp 

D c 

Bọt khí 

n 

A 

Bọt phân tán 

n 

A, 




Bọt thành chuỗi 

ựn 

A b 




Bọt tập trung 

cn 

Ac 

Đọng xỉ 

m 

B 

Xỉ phán tán 

LU 

Ba 




Xỉ thành chuổi 

LỊ Ui 

Bb 




Xỉ tâp trung 

CLU 

Bc 

Đọng voníram 

B 

c 

Đọng vonfram phân tán 

B 

Ca 




nt thành chuôi 

UB 

Ca 




nt tập trung 

CB 

C c 

Đọng ôxýt 

o 

_ 

- 

- 

- 


Thí dụ về cách ghi kết quả kiểm tra như sau: 

5Í13; LỊ30ĨI 3x5; IU2 X 15; 120 

Tức là: kết quả chụp X quang: cứ lOOmm chiều dài phim chụp có khuyết tạt kéo dài 
20mm (ký hiệu E20) gồm: 5 bọt khí đường kính 3mm, có bọt khí thành chuỗi dài 30mm 
với kích thước chuỗi rộng 3mm, dài 5mm, có xỉ đọng rộng 2mm, dài 15mm. 
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CHUÔNG X 

AN TOÀN TRONG CÔNG TÁC HÀN 


I. AN TOÀN ĐỐI VỚI THỢ HÀN 

Những người vào làm công tác hàn phải qua Y tế kiểm tra sơ bộ. Những thợ hàn ở các 
nơi kín và hàn kim loại màu, hàng nãm phải qua kiểm tra Y tế: chụp phổi, phân tích máu. 
Các thợ hàn phát hiện mắc bẹnh sưng phổi khống được phép hàn ở những nơi kín: nếu bị 
trúng độc inangan thì cần chuyển sang những công việc không có độc hại. 

Nơi làm việc của thợ hàn cần được che chắn bằng những vật liệu không cháy. 

Khi làm việc trẽn cao, chỉ được dùng các giàn giáo, quang treo chắc chắn, an toàn. 
Trường hợp không bô trí được an toàn phải được trang bị'thêm thắt lưng bảo hiểm. 

Trường hợp thợ hàn và các công nhân khác cùng làm việc trên các độ cao khác nhau 
cần phải có các phương tiện che chắn các hoa lửa và các thứ khác rơi từ trên cao xuống 
những công nhân khác làm việc bên dưới, 

Không được hàn trong thời gian mưa. 

Không được để vật liêu dễ cháy gần nơi hàn. Bình khí Axêtylen phải để xa ngọn íửa 
hàn ít nhất lOm. 

Không được hàn ở dộ cao cổ gió cấp 6, còn hàn iắp ráp không được hàn khi gió cấp 5. 

Ở nơi hàn, cần bố trí chiếu sáng chung, và chiếu sáng cục bộ. Điện áp các đèn chiếu 
sáng cục bộ cố định không quá 30V, còn các đèn xách tay di động không quá 12V. 

Khi hàn ở các giếng, bổ sâu và các nơi khồng thuận lợi, thì ở trên miệng, cấc giếng bể... 
phải có phụ hàn theo dõi an toàn cho thợ hàn. Thợ hàn làm việc ở các nơi này cần có đèn 
xách tay di động, rhắt lưng bảo hiếm với dây cáp cấp cứu, đầu cáp cấp cứu do thợ hàn 
phụ cầm. 

Nữ cồng nhân không được phép hàn ở những nơi kín. 

Nghiêm cấm thợ hàn điện và thợ hàn hơi làm việc chung ở cơ kết cấu tấm khép kín. 

Ở những nơi có khả nãng tập trung và tạo ra khí độc phải có hẻ thống quạt hoặc hút 
gió, còn công nhân hàn được trang bị mặt nạ chống dộc. 

Cấm không được hàn các bình đang có áp suất cao. 
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II. AN TOÀN KHÍ SỬDỤNG THIẾT BỊ HÀN ĐIỆN 

Điện áp khống tải của máy phát điện khổng vượt quá 80 - 90V, cùa máy biến thế hàn, 
không được quá 70 - 75V. 

Chiều dài dây cáp hàn của máy hàn di động không được dài quá 15m. 

Khi làm việc ở nơi chật hẹp hoặc ở nơi kín, máy hàn cần được trang bị thêm bộ phận 
ngắt tự động mạch diện hàn hoặc giảm điện áp hàn còn I2V khi ngắt hổ quang hàn. 

Vò máy hàn, khung máy và tủ điện cần tiếp nối đất bằng dây đồng tiết diện không bé 
hơn 6mm\ với dây sắt không bé hoỉn 12mm 2 thanh tiếp đất có thể làm bồng ống nước 
đường kính 37 - 50mm (hoặc thép bản dày > 4mm, và tiết diên 48 - 50mm 2 ) dài 1 - 2m, 
được chốn sâu xuống đất và nối vói vỏ máy hàn... bằng dây tiếp nối đất. Điện trở của 
thanh tiếp đất không dược vượt quá 10 ôm (O). Việc nối đất phải làm trước khi đấu điện 
vào máy hàn. 

Nút bấm, tay quay, bánh đà, trong đó có cả kìm (mỏ) hàn tay phải được cách điện tốt 
khỏi các bộ phận có điện. 

Nhiệt độ cục bộ các phần máy hàn không được vượt quá 75°c. 

Câm không được tiến hành sửa chữa máy hàn khi có điện áp trong máy (khi máy có điện). 

Máy phát diện hàn chạy bằng động cơ dốt trong: 

Để ngăn ngừa tai nạn do tàng tốc độ quay động cơ, khi mở máy cần kiểm tra: 

- Sức kéo của dây cua roa quạt và hộp điều tốc. Độ võng của cua roa quạt và máy 
phát, không quá 12 - 15mm và giữa puli quạt với hộp điểu tốc < 10 - 12mm. 

Máy phát không được làm việc khi không có tấm đậy bảo vệ máy. Chỉ được phép rót 
xăng vào máy khi máy không làm việc. 

Cần theo dõi không để xăng bị đò gỉ và bị chảy phí. 

Không được để lửa gần thùng chứa xăng. 

III. AN TOÀN KHI HÀN NỬA TỤ ĐỘNG VÀ Tự ĐỘNG 

Thuốc hàn: phải sạch và khô. 

Thường xuyên kiểm tra và làm sạch các cồng tắc, cầu dao điện. 

Thường xuyên kiểm tra độ chặt, độ cách điên, độ kín... của các dây dẫn điện, khí bảo 
vệ, nước làm nguội - nối tu hộp điều khiển tới mỏ hàn. 

Khi hàn xỉ diện, hàn dưới thuốc ở vị trí đứng... cần theo dõi mức kim loại nóng chảy và 
tình trạng cấp nước làm nguội. Trong thời gian hàn không nên đứng dưới con chạy, tấm 
đệm hoặc khuôn hàn để tránh kim loại iỏng có thể bắn ra. 

Khi theo dõi hàn phải đeo kính bảo vệ giữ được tia hổng ngoại. 


269 



IV. AN TOÀN KHI SỬDỤNG BINH SINH KHÍ AXÊTYLEN 

Cácbua canxi (đất đèn) cần được bảo quản nơi khô ráo, có thông gió và không bắt lửa. 

Không được hút thuốc trong khi đang xếp hoặc dỡ cácbua canxì vào thùng quay. 

Khi tháo thùng quay không được sử dụng các dụng cụ bằng thép và các hợp kim có 
chứa trên 70% đổng (có thể sử dụng búa, dục bằng đổng thau). Trước khi tháo cần bôi mỡ 
hoặc quét lớp dầu nhờn dày 2 - 3mm lên nắp thùng quay. 

Cấm không sử dụng bình sinh khí tự chế. Mỗi bình sinh khí cần có lý lịch máy và được 
Ban an toàn lao động cho phép sử dụng sau khi kiểm tra an toàn. 

Binh sinh khí lưu động, làm việc tạm thời có thể đặt ngoài trời hoặc có mái che. Cho 
phép đặt bình sinh khí sản xuất tạm thời ở trong nhà có thông gió với dung tích 300m :ì cho 
mỗi bình, hoặc dung tích lOOnr nếu mô hàn ngọn lửa khí làm việc ở nơi khác, hoặc trong 
xưởng, mà từ nơi đặt bình sinh khí cách xa nơi có lửa trên lOm. 

Không được đặt nghiêng bình sinh khí và đặt cạnh chai ôxy, trong khi bình sình khí 
làm việc khòng được để va đập và để rơi. 

Không được sử dụng bình sinh khí thiếu van nước hoặc van nước bị hỏng. Mực chất 
lỏng trong van nước phải được kiểm tra ít nhất là 2 lần trong 1 ca. 

Nhiệt đô nước và khí trong bình sinh khí khổng được nóng quá 50°c. 

V. AN TOÀN KHI VẬN HÀNH THIẾT BỊ HÀN VÀ CẮT HƠI 

Mỏ hàn, mỏ cắt, bộ giảm áp, ống dẫn... cán sắp xếp để riêng cho từng công nhân riêng 
biệt. Trước khi sử dung cần kiểm tra: 

- Độ kín và độ bền của các ống dẫn khí tới mỏ hàn (cắt) và bộ giảm áp 

- Mực nước trong van nước, có ngang mực kiểm tra và độ kín ở các chỗ nối. 

- Tính nguyên vẹn của thiết bị, mỏ hàn, mỏ cắt, dày dẫn điện, dây tiếp đất, bộ ngắt mạch. 

Cấm không được vận hành hàn, cắt hơi khổng kín. 

Không được sử dụng ống dẫn hơi bẹp, cong hoặc quấn lản với dây điện, các ống dẫn bị 
dây dản hoặc ống bị hở đă quấn lại bằng vải hoặc dây cách điện. Trường hợp cần nối những 
ống ngắn thành ống dài: thì phải dùng khớp hai đầu mối doạn dây nối không ngắn hơn 3m, 
số đoạn nối không quá 2 chỗ. 

Khi (hàn xong) kết thúc công việc phải trả thiết bị hàn về nơi bảo quản. 

Không được sử dụng thiết bị chưa được thử nghiêm hoặc bị hỏng. 

Khi mỏ hàn bị cháy quá, dừng công việc, tất mỏ hàn, làm nguội trong chậu nước sạch 
và mở nhẹ van ồxy. Cấm sử dụng khi "bếch hàn” bị bán. Thông sạch rãnh ”bếch hàn” bàng 
kim đổng thau hoặc tàm gố. 
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Khi có lửa tạt Iigược phải nhanh chóng đóng ngay van khi ra ĨĨ 1 Ỏ hàn, van chai khí, van 
nước (cấm bóp chặt ống khí bị cháy). Sau đó tiến hành tìm hiểu nguyên nhân sinh lửa tạt 
ngược, làm sạch thiết bị và thử nghiêm loại trừ. 

Lối đi tới các chai hơi và bình sinh khí phải dễ dàng, trường hợp khó đi phải bố trí công 
nhân trực tại chỗ thường xuyên. 

VI. AN TOÀN KHI SỬDỤNG CHAI HƠI 

Vận chuyển chai hơi phải êm, tránh va chạm. Không được khiêng vác trên vai, khiêng 
trái lay. Khi xếp chai nọ trên chai kia phải dùng lớp đệm bằng dây gai bện hoặc vòng cao 
su, bề dày đệm không mỏng dưới 25mm. Khi bốc xếp chai hơi, ít nhất phải có 2 người. 
Không cho phép lán vứt chai, cho các chai va chạm nhau hoặc làm đổ chai hoặc để van của 
chai quay xuống dưới. 

Cấm khổng xếp chai lên chỗ bẩn. 

Về mùa hè cần che chai không dể ánh nắng chiếu rọi. 

Cấm vận chuyển chai ôxy và bình axêtylen trên cùng một xe. 

Ôtổ chỏ các chai hơi không chở người trong thùng xe, người đi theo cần ngồi trong 
cabin với người lái. 

ở kho bảo quản, cấm không để chung chai hơi ôxy vói khí cháy. Van của chai hơi 
phải kín, nếu phát hiện thấy dò khí phải đưa chai ra chỗ an toàn và khồng được sử dụng 
chai đó. 

Cấm khồng được sử dụng các chai bẩn, chai chưa được kiểm tra. Đặc biệt chú ý không 
để dầu mỡ hoặc chất bẩn trên các van cua chai hơi. Khi mơ nắp chai không được gõ dập. 

Ở nơi làm việc phải đặt chai hơi thẳng đứng có giá giữ đặc biệt và được kẹp chặt. Phía 
trên bình cần có mái che để tránh dầu mỡ và các tạp chất bần rơi vào. Mái chè không được 
cọ xát với các cấu kiện kim loại, dây dẩn điện. 

VII. AN TOÀN KHI HÀN CÁC BÌNH CHỨA 

Trước khi tiến hành hàn một bình chứa bất kỳ phải xác định bình đó có chứa chất gì? 
Nếu bình đã chứa chất lỏng cháy được thì rủa sạch bình bằng dung dịch 10 - 12% NaOH 
hoặc trinatrifotfal. Sau đó làm hấp khô bằng thổi khí khô. 

Nếu trong bình đã chứa chất dầu thảo mộc thì thêm vào dung dịch rửa 2-3 g/lít 
xà phòng. 

Cũng có thể thay hấp khô bằng cách đổ đầy nước vào bình (80 - 90% thể tích) và đun 
sôi trong 2-3 giờ. 
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VIII, ẢNH HUỠNG CÁC KHÍ CÓ HẠI SINH RA TRONG LỨC HÀN VÀ CÁCH 
PHÒNG TRÁNH 


Tên gọi khí có hại 
Ôxýt kẽm 

Khi hàn, cát, hàn vẩy các hợp 
chất dổng, kẽm, thép tráng 
kẽm. 

ôxýt Cadimi 

Khi hàn các chi tiết có mạ phủ 
Cađimi, hàn vẩy với chất hàn 
bạc (có 15 - 25% Cd) 

Ôxýt chì 

Khi hàn chi tiết có Lớp sơn chì, 
hàn kim loại chì. 

Hợp chất Florua 

Khí hàn que thuốc bọc ílorua 
canxi hoãc thuốc hàn OCI l - 45 

Ôxýt máng gan 

Khi hàn cát thép có chứa 
mangan, hàn que hàn có thuốc 
bọc dạng quặng - axít (OMM - 
5-7). 


Acrôlêin 

Khi hàn cắt kim loại có dính 
dầu mỡ trên mặt hoặc có dầu 
mờ dây vào thuốc hàn và cáp 
hàn. 


Bảng 225 

Dấu hiệu ngộ độc khí 

Sốt nóng, có vị ngọt ở mổm, sau 
giờ làm việc ãn không thấy 
ngon, rất khát, rất mệt, đau ngực, 
khó ngủ, kho khan. Sau đó sốt 
nóng, ớn lạnh, nhiệt, buồn nôn. 


Khô miệng, đau đầu, buồn nôn 
mửa, ho dữ dội, khó thở, 5ốt 
nóng cao tới 40°c. 

Có vị kim loại trong mồm ợ 
chua, ãn kém ngon. Sau 2 - 3 
tháng ngộ độc chì: da tái di, có 
đường viền màu chì ờ lợi. 

Có vị ngọt trong mổm, váng đầu, 
tăng nhiệt dỗ, thỉnh thoảng buồn 
nôn. 

Ớ giai đoạn dầu trúng độc: đau 
đầu, mệt mỏi, mất ngủ, đau rát 
thực quàn, đau xương sống. Giai 
đoan hai và ba: cản bệnh thở 
thành kinh nién, xuất hiện các 
triệu chứng đau hệ thần kinh 
trung ương. Nếu trở hít lâu bụi 
thì bị viêm phổi (tim thấy chụp 
X quang) 

Bỏng rát mát, chảy nước mắt, ho. 
Có mùi acrôlỏín rất khó chịu bốc 
lên (giống mùi bốc lên khi tát 
nến) 


Phương pháp phòng tránh 

Ngồi hàn ở phía đẩu gió. 
Thông thoáng gió nơi hàn. Làm 
sạch kẽm ở các kẽ hàn, dùng 
que hàn rutít đường kính không 
lớn hơn 3mm. Sử dung hàn 
ưong khí C0 2 hoặc dày hàn 
bột. 

Khi hàn vầy dùng mò đốt điện 
hoặc mỏ khí để đốt chất hàn 
bạc cao hơn 700°c. Khi hàn 
dùng mặt nạ phòng độc. 

Triíớc khi hàn cạo sạch sơn chì. 
Thòng thoáng gió tốt. Sau giờ 
làm việc đánh sạch rảng. 

Dùng thuốc hàn <l>U-9, AH- 
348A. Thỏng thoáng gió tốt. 

Sử dụng que hàn thuốc bọc Ruti] 
(AHO - 4, PBY - 4, MP - 3...) 
Thông thoáng gió tốt nơi hàn. 


Làm sạch mặt chi tiết hàn 
thuốc hàn hết các vết dầu mỡ 
và sơn. 


IX. CẨP cúu (Sơ BỘ) KHI XẢY RA TAI NẠN 

Cấp cứiỉ sơ bộ gốm: cầm máu, bảng bó vết thương, vết bỏng, hô hấp nhân tạo, chuyên 
chở người bị nạn, và những việc sơ cứu khác tuỳ theo các trường hợp cụ thể: 
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- Bị đau mắt do hồ quang hàn : bị viêm giác mạc, màng nhày ở mắt. Cần đưa nạn nhân 
vào chổ tối, đáp bông có tẩm nước lạnh lên mắt, tốt nhất là bông có tẩm dung dịch axít 
boric 2%. 

- Bị bổng : khi quần áo bị cháy dùng giẻ, vải bạt dập tắt lửa. Trường hợp nạn nhản ngất 
đi - phải mang ngay ra chỗ thoáng làm hô hấp nhân tạo cho tinh lại. Trường hợp bị bỏng 
nặng: tháo cởi hết quần áo nạn nhân. Mỗi chỗ bỏng đặt bong vô trùng lên và bâng lại. 
Những chỗ bỏng nâng gây ra bởi chất hoá học nên đắp nước từ 10 - 15 phút. Khi bỏng bằng 
axít, dùng thuốc rửa là dung dịch xỏ - da (Na 2 C0 3 ), bỏng bởi chất kiếm dùng dung dịch 
axít boric hoậc axít axêtic loãng dể rửa. 

- Bị điện giật : ngắt ngay điện (ngắt cầu dao, cát dây điện v.v.) hoặc tách nạn nhân ra 
khỏi dây điện. Nếu nạn nhân bị ngất đi và khó thở, co giật nấc thờ yếu dần thì phải làm hô 
hấp nhân tạo. 

- Bị ngộ độc khí : đưa người bị nạn ra khỏi nơi có khí độc. Đặt nằm nới lỏng quần áo, 
cho ngửi nước amỏniắc. Nếu cần, làm hô hấp nhân tạo và thở ổxy. 

- Bị cảm nóng nắng khi làm việc ngoài trời nắng nóng : nạn nhân bị ngất, hoạt động 
của tim và phổi suy giảm. Thỉnh thoảng có co giật cơ bắp. Cần mang ngay nạn nhân vào 
chỗ mát và quạt mát, đắp nước lên đầu và vùng ngực cho ngửi amôniắc. Nếu cần làm hô 
hấp nhân tạo. Khi nạn nhân tỉnh lại cần cho uống nước, tốt nhất là nước pha muối. 



CHUƠNG XI 


KIỂM TRA TAY NGHÊ THỢ HÀN 


Không kể thâm niẽn công tác, mỗi thợ hàn hàng nàm phải được kiểm tra tay nghề 
bằng một hoặc một số phương pháp và dạng hàn. Trường hợp công tác gián đoạn thì 
6 tháng phải được kiểm tra lại hoặc nếu hàn hỏng liên tục phải được kiểm tra trước 
thời hạn. 

Cách kiểm tra dược tiến hành như sau: chọn vật liệu hàn và kim loại hàn tương 
ứng như thực tế sản xuất hàn. Các mẫu thử cũng được hàn như ở vị trí được hàn trong 
thực tế. Nếu thực tế sản xuất hàn ở nhiều vị trí khác nhau, thì hàn kiểm tra ở 2 vị trí 
khó nhất. 

Sau khi hàn, các mẫu được kiểm tra bàng phương pháp quan sát bên ngoài, sau đó 
dược đánh dấu và chuyển sang phòng thí nghiệm để tiếp tục thử nghiệm. Công việc 
thử nghiệm gồm kiểm tra cơ học, lý hoá và quan sát kim tương. Đối với thợ hàn điện, 
thử với thép tấm dày 8 - 25mm, thợ hàn hơi thử với thép dày 6 - lOmm. 

Khi hàn thử với thép mỏng dươi 6 và dày trẽn 25mm và với các dạng hàn khác 
nhau là tuỳ thuộc sản phẩm hàn và điều kiện cồng nghẹ tương ứng. 

Thợ hàn ống, khi hàn thứ nghiệm phải hàn giáp mối, không dùng tấm lót, ống 
không quay. Khi thành ống mỏng dưới 6mm, ở mỗi vị trí hàn, phải gia công 4 mầu 
thử: 2 mẫu thử kéo, 2 mẫu ép bẹt. Mẫu uốn cong có thể thay bằng mẫu ép bẹt. Đoạn 
ống trước khi cắt thành đoạn mảu thử, được kiểm tra độ kín bằng dầu hoả. Kích thước 
mâu thử theo hình 33 và cấc bảng 227, 228 và 229. 


Bảng 227. Kích thước tấm kim loại dùng để chế tạo mẫu thử 


Chiều dày, 

mm 

Chiều rộng, 

mm 

Chiều dày, 

mm 

Chiều rộng, 

mm 

4 

50 

Trôn 20 dưới 50 

150 

Trẽn 4 dưới 10 

70 

<50 100 

200 

Trên 10 dưới 20 

100 

< 100 

250 
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Bảng 228. Kích thước đoạn mói hàn không sử dụng ờ tấm kiểm tra 


Phương pháp hàn 


Chiéu dài đoan không sử dụng (mm) 
(không nhỏ dưới) 



Ớ dầu 

Ở cuối 

Hàn diên hổ quang tay và hàn hơi 

20 

30 

Màn tư dộng và nửa lự dông khí bảo vê 



Khi chiêu dày kim loại < 10 mm 

15 

30 

> lOmm 

30 

50 

Hàn lựdỌng và nừa tự dỏng dưới ihuốc: 



- Vói dòng diủn hàn < I000A 

40 

70 

> 1000A 

60 

80 




> 3Dn 



£ 6Dn 



Mỉu thừ kéo 




> 6 

15 ±0,5 

25 

50 

l +2h 

6- 10 

20 ±0,5 

30 

60 

1 + 2h 

10-25 

25 ±0.5 

35 

100 

1 + 2h 

25-50 

30 ± 0.5 

Mảu thử uốn 

40 

160 

1 + 2h 

<50 

1.5 s nhưng 
không bé hơn 10 

- 

L/3 

2.5 D+ 80 
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Bảng 230. Mầu chỉ số thử nghiệm 


Dạng thử nghiệm 

Chỉ số phế phẩm 

Nhừng khuyết Ịật hên trong 

Lần xỉ, đọng bọt khí, hàn không thấu ở: lớp lót, 
mối hàn giáp mối hàn một phía. Có vát mép, 
không dùng tấm lót và các mối hàn góc, hàn chữ 
T có vát mép 

Cao hơn 75% tiêu chuẩn 

Thí nghiệm cơ học 
- Thử kéo, thử giới hạn bền kéo 

Nếu thấp hơn giới hạn bền của kìm loại cơ sở 

- Góc uốn: + thép cácbon 

< 120" 

+ thép hợp kim thấp 


Mangan và Silíc - mangan khi thép dày: 

<8Ơ > 

< 20mm 

< 80" 

> 20mm 

<60° 

thép hợp kim thấp 


Crômmolípđen và Crôm môlípđen ’ Vanadì cũng 
như thép hợp kim cao 


Crônit với thếp dày: < 20mm 

<60’ 

> 20mm 

<50° 

thép ótstênít 

< 160" (với s < 20mm) 

- Góc uốn khí hàn hơi: 

< 12Ơ' (với s > 20mm) 

+ Thép cácbon và thép crổm mangan 

<70° 

+ Thép crômmôlipđen và crôm vanadi 

<30° 

- Ép bẹt 

- Xuất hiện vết nứt ở mối hàn khi khoảng cách 
giữa 2 thành trong ống H xác định theo công thức 
dưới đây 

- Độ dai va đập (dôi với thép dày > 12mm) 

- < 5 kG. m/cm 2 20 (> c cho tất cả các loại thép và 
< 7 kG. m/cm 2 đối với thép ốtstênít 


Chú thích: Công thức tính H: 


H _ 0 + a)s 

s 



Trong đó: 

S- chiều dày thành ống, mm 
D n - đường kính ngoài ống, mm 

a- độ bicn dạng trên một đơn vị dài (thép cácbon a = 0,08: thép 1X18H12T, a = 0,09). 
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MUC LUC 


T rang 

Lờì nói dầu 5 

Chương ỉ: PHÂN HẠNG HÀN KIM LOẠI - LIÊN KẾT hàn và Mối hàn 

L Phân hạng hàn kim loại 5 

L Phân loại hàn kim loại theo đặc trưng cơ bản 5 

2. Phân loại hàn kim loại theo dặc trưng vật lý 5 

II. Định nghĩa và tên gọi một số các dạng hàn chính 12 

III. Một số phương pháp hàn và cắt thống dụng 17 

IV. Liên kết hàn và mối hàn 20 

A. Các dạng liên kết hàn 20 

B. Gia công vát mét chi tiết hàn 20 

c. Vị trí mối hàn trong khỏng gian 52 

D. Tên gọi và định nghía liên kết hàn và mối hàn 55 

Chương //; VẬT LIỆU HÀN 

L Dây thép hàn 58 

1. Dây thép hàn Việt Nam 58 

2. Dây thép hàn do Liên Xồ sản xuất 62 

II. Que hàn điện 69 

III. Dây hàn bột 80 

IV. Thuốc hàn 84 

V. Các loại khí và chất lỏng dùng để hàn và cắt 87 

Chương ỈU: THÉP VÀ TÍNH HÀN CỦA THÉP 

I. Thép các bon 91 

1. Thép các bon chất lừợng thường 91 

2. Thép các bon chất lượng tốt 94 

3. Thép các bon dùng dể chế tạo nồi hơi 96 

4. Thép các bon dụng cụ 97 
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II. Thép hợp kim 99 

1. Thép kết cấu hợp kim thấp 100 

2. Thép hợp kim dùng trong chế tạo máy 104 

3. Thép hợp kim cao không gỉ và bền nhiệt 106 

4. Thép hợp kim dụng cụ ỉ 10 

III. Tính hàn của thép 112 

Chương ỈV: HAO PHÍ VẬT LIỆU HÀN VÀ NẢNG SUAT hàn 

I. Hao phí vặt liệu hàn 116 

1. Chi phí que hàn và dây hàn (G) 116 

2. Định mức hao phí vật liệu trong hàn tự động và nửa tự động 121 

3. Định mức khí Axêtylen thoát ra từ 1 kg cácbua-canxi 123 

II. Năng suất hàn 124 

Chương V: THIẾT BỊ VÀ DỤNG cụ HÀN 

I. Máy cấp hổ quang hàn 128 

II. Thiết bị và dụng cụ dùng để hàn hơi và cắt hơi (khí) 152 

]. Chai hơi 152 

2. Bình sinh khí axêtylen 152 

3. Mỏ hàn hơi, hàn vẩy, đốt nóng và tẩy bề mật 153 

4. Trạm K1IM-1 dùng cho cắt hồ quang - Plátma bằng tay và hàn hơi bằng 153 
điện cực 

III. Trạm cấp điện hàn 160 

IV. Trang bị chỗ làm việc và dụng cụ cho hàn hổ quang tay 164 

V. Thiết bị hàn phụ 166 

VI. Các hư hỏng chính của máy hàn tự động 173 

Chương Vỉ: HÀN ĐIỆN Hồ QUANG 

I. Hàn hồ quang tay ỉ74 

1. Các dạng dao động ngang của que hàn 174 

2. Bật hồ quang hàn 176 

3. Bắt đầu và kết thúc mối hàn 176 

4. Cách nối liền các mối hàn 177 

5. Chọn đường kính que hàn theo chiều dày kim loại 177 

6. Sai lệch cho phép giữa hai mép hàn 178 

7. Chiều cao mối hàn góc 178 

8. Kết cấu mối hàn 179 

9. Hàn môi nhiều lớp 185 
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10. Hàn thép mỏng 187 

11. Hàn thép cácbon và thép hợp kim thấp 187 

12. Hàn thép chịu nhiệt môlípđen và crỏm - môlípđen 188 

13. Hàn thép hợp kim cao 188 

14. Hàn nhốm và họp kim nhôm 189 

15. Hàn đồng 190 

II. Hàn dưới lớp thuốc 193 

III. Hàn hồ quang trong khí bảo vệ 200 

IV. Hàn hồ quang hở (hàn dây bột) 211 

Chương VII: HÀN KẾT CẤU KIM LOẠI 

ĩ. Hàn kết cấu xây dựng 213 

1. Mối hàn 213 

2. Lắp ráp kết cấu kim loại 216 

3. Hàn các kết cấu thép các bon và thép hợp kim thấp 219 

4. Hàn kết cấu thép Môlípđen chịu nhiệt và thép Crốm - môlíđen 219 

5. Hàn kết cấu thép hợp kim cao 220 

6. Hàn kết câu lưới và kết cấu dầm 220 

II. Hàn bể chứa 22 í 

1. Các bể chứa dứng 221 

2. Be chứa hình cầu 223 

III. Hàn đắp 223 

IV. Hàn kết cấu làm bằng các nhóm thép khác nhau 224 

V. Hàn ống 226 

1. Chuẩn bị hàn 226 

2. Cồng nghệ hàn 231 

VI. Hàn cốt thép 238 

1. Hàn nửa tự động dưới lớp thuốc 240 

2. Hàn đối tiếp xúc 240 

3. Hàn máng thép liền bằng hàn điện hồ quang tay 241 

VII. Chống ứng suất và biến dạng khi hàn 242 

Chương VIII: HÀN Hơĩ VÀ CẮT HƠI 

I. Hàn hơi 245 

1. Đặc tính ngọn lửa khí axêtylen 245 

2. Kỹ thuật hàn hơi 246 
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II. cắt bàng khí ôxy tcắt hơi) 252 

1. Bước chuẩn bị 252 

2. Cắt 253 

3. Các giai đoạn cắt 253 

Chương IX: KIỂM tra chất LCỢNG hàn 

I. Nguyên nhân sinh ra khuyết tật 254 

II. Các phương pháp kiểm tra chất lượng mối hàn 255 

III. Thiết bị kiểm tra 260 

IV. Khối lượng cỏng việc kiểm tra, không phá hỏng 264 

V. Đánh giá chất lượng mối hàn 266 

Chương X: AN TOÀN TRONG CỎNG TÁC HÀN 

I. An toàn đối với thợ hàn 268 

II. An toàn khi sử dụng thiết bị hàn điện 269 

III. An toàn khi hàn nửa tự động và tự động 269 

IV. An toàn khi sử dụng bình sinh khí axêtylen 270 

V. An toàn khi vận hành thiết bị hàn và cắt hơi 270 

VI. An toàn khi sứ dụng chai hơi 271 

VII. An toàn khi hàn các bình chứa 271 

VIII. Ảnh hưởng các khí có hại sinh ra trong lúc hàn và cách phòng tránh 272 

IX. Cấp cứu (sơ bộ) khi xảy ra tai nạn 272 

Chưong XI: KĩỂM tra TAY NGHỀ THỢ HÀN 274 

Mục lục 277 
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sổ TAY THỢ HÀN 


Chịu ĩrãcỉt nhiệm xuất bản : 
BÙiIlÚUlIẠMI 


Biên tập kỳ, mỹ ỉlutậỉ; 
Chế bàn: 

Sửa han in: 

Bìa: 


NGUYỄN TIẾN HỘI 
LÊ THỊ HƯƠNG 
NGUYỄN TIHN HỘ] 
NGUYỄN HŨU TÙNG 


In 500 cuốn khổ 19 X 27cm* tại Xưởng in Nhà xuất bán Xây dựng. Giấy chấp nhặn đăng ký kế 
hoạch xuấl bản sổ 93 l/XB-QLXB-7, ngày 20-8-2002. In xong nộp lưu chicu tháng 9-2003. 




Giá : 44.000" 
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